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BE Groups sortiment omfattar:

e STAL & ROR
e SPECIALSTAL
o ARMERING
e ROSTFRITT
e ALUMINIUM

For aktuell produktinformation se
www.begroup.se
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BE Group Sverige AB ingar i BE Group,
ett av norra Europas ledande handels-
och servicefdretag inom stal, special-
stél, rér, armering, rostfritt och aluminium.
Vi &r ett oberoende féretag och erbju-
der vardeskapande distribution och
vidareféradling av véra produkter.
Véra kunder finns frémst inom bygg-
och verkstadsindustrin.

Med saljkontor samt lager- och
produktionsanldggningar strategiskt
placerade har vi en helhetsstrategi for
att leverera produkter och tiénster. Vér
ambition &r att spara tid, kostnader
och kapital fér véra kunder fér att déri-
genom 6ka deras konkurrenskraft. P&
s& satt investerar vi i bade vara kunders
och var egen framtid.

PRODUKTIONSSERVICE

Forutom handel med stal, rostfritt stél
och aluminium erbjuder vi olika sorters
vardeskapande féradling:

¢ Inléggningsfardig armering

® Blastring och malning

* Kapning och ségning av stél, rostfritt
och aluminium

* Kapning, borrning, gradning och

gdngning (integrerad “in-line”)
¢ Gasskdrning
¢ Klippning och spaltning

BE GROUP
| GRUNDEN

Tillsammans med vart dotterbolag
Lecor Stalteknik kan vi ocksé erbjuda
leveranser av avancerade stdlkonstruk-
tioner och prefabricerat stél fér bygg-
projekt, fritt arbetsplatsen. Vért breda
utbud nér det géller produktions-
service innebdr aft kunderna kan fé
produkterna i dimensioner och former
som helt motsvarar deras behov.
Genom att lagga ut férbehandlingen
till oss kan kunden fokusera pé sin
karnkompetens, reducera kostnaderna
och 8ka produktiviteten och |dnsam-
heten.

KVALITET & MILIO

BE Group har arbetat aktivt med kvali-
tetssdkring sedan bérjan av 1990-alet.
Vi uppfyller idag kraven enligt SS-EN
ISO 9001 samt ISO 14001. BE Group
har @ven certifikat for tillverkningskon-
troll enligt EN 1090-1, vilket innebar
att vi har ratt att CE-mérka de produkter
vi hanterar och producerar avseende
barverksdelar av stél och aluminium.
CE-mdrket ersatter dock ej SBS-market
avseende armeringsprodukter. | vért
kvalitets- och miljdarbete fokuserar vi
mot en &kad kundnytta, standiga for-
battringar och ett processorienterat
synsdtt i det dagliga arbetet. Allt detta
har véra kunder nytta av.

All armering som BE Group salufér
kommer fré&n stélverk samt armerings-
verkstader som ar godkénda enligt
Swedac ackrediterat kontrollorgan,
Nordcert alternativt Globecert for svensk
marknad enligt SS 212540/EN 10080.

BESTALLNING

Kontakta nérmsta BE Group-kontor.
Dar méter du tekniskt kunnig och enga-
gerad personal som alltid efterstrévar
att finna bésta [6sningen p& dina behov.
Du kan &ven lasa mer om oss och vért
erbjudande p& www.begroup.se

ARMERINGSHANDBOKEN

Armeringshandboken ér framtagen

fr att visa armering som finns i lager-
sortimentet eller kan tillverkas efter
bestdllning. Med tiden har Armerings-
handboken blivit eft “standardverk” for
sé&val konstruktérer och inképare, som
for dem som handgripligen arbetar
med armeringsfrégor ute pd bygg-
arbetsplatserna. Den anvénds dessut-
om som kurslitteratur inom gymnasie-
skolan och vid andra utbildningar.
Denna utgéva ér genomgdende upp-
daterad och vér ambition &r att den
ska fortsatta atft vara eft bra hjglpmedel

for alla som arbetar inom omrédet
armering.
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HALLFASTHET
ar nyckelordet fér en bygg-

nads alla olika partier, saval
vertikala som horisontala.

Armeringens roll &r att 6ka
betongens haéllfasthet och har
darfér olika utformning bero-
ende pd anvéndningsomrdde.
Har ser vi t ex armeringsnat.
Natet férdelar tryckpakan-
ningen i konstruktionen.
Pelare, bro-banor, balkar och
andra betongkonstruktioner
kréver annan typ av armering.
En sak ar dock gemensam -
armeringens férmdga att béra
de péfrestningar som konstruk-
tionen utsdtts for.




ARMERINGENS

ROLL

Armering i nagon form
ingar i alla moderna
betongkonstruktioner,
men armeringstekniken
har en lang historia
bakom sig. Redan for
cirka 4000 ar sedan
armerades lertegel med
vass, vilket var ett bra
sétt att tredubbla teglets
hallfasthet.

Modern armering
daterar sig till 1800-talet.
Da anvéndes for forsta
gangen stal for att arme-
ra betong.

Idag anvéands armering fér att dka
betongkonstruktioners héllfasthet p&
flera olika satt. Armeringen tar upp
drag-, tryck- och skjuvpakanningar,
forhindrar sprickbildning och férdelar
belastning i byggnadens olika partier.

Val utvecklad armeringsteknik
méjliggér “slankare” konstruktioner
genom aft méngden betong kan
minskas.

Armering kan ske direkt pa bygg-
platsen men ocks& anvandas vid gjut-

ning av detaljer som sedan transporte-

ras till slutadressen.

HOG DRAGHALLFASTHET

Stélets egenskaper &r beroende av
dess sammansattning. Kolhalten

paverkar t ex mjukheten och segheten.

Stél kan ocksd legeras (blandas med
tillsatsédmnen) fér att uppnd specifika
egenskaper.

Armeringsstél &r varmvalsat och
har hég draghélifasthet for att tillféra
betongen de énskvérda héllfasthets-
egenskaperna.

DRAGARMERINGENS FUNKTION
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Oarmerad balk.
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Armerad balk.

DeFormotion F6rvo rnar

Brott kan uppsté
| utan forvarning.

om brott. Balken tal

dessutom vésentligt
storre belastning.

SPROD BETONG BLIR SEG

Armering anvénds i forsta hand for
att 8ka betongens draghélifasthet,
som i oarmerat skick ar lag. Drag-
hallfastheten har betydelse for sprick-
bildning som till och med kan uppsté
pga konstruktionens egen tyngd. Vid
ytterligare belastning ckar sprickrisken
vasentligt.

Sprickor ér férstadie till brott. Utan
armering brister betong plétsligt och
utan férvarning. Armerad betong dar-
emot, tél vasentligt hégre belastning
och deformeras innan brott uppstér.
P& s& satt upptdcks ev p&dgdende defor-
mation och kan atgardas.

Armering delas in i dragarmering,
tryckarmering, skjuvarmering, sprick-
armering och férdelningsarmering.

DRAGARMERING

Dragarmering anvands dverallt dar
man férvantar stora dragpékénningar
och dimensioneras s& att enbart arme-
ringen ska kunna bara upp konstruk-
tionens pafrestningar, utan hjélp av
betongens egen draghéllfasthet.
Dragarmering kan vara spand,
armeringen spdnns upp fére eller efter
gjutning, eller ospénd, armeringen
ar helt opaverkad av dragkrafter fills
betongkonstruktionen belastas.
Konstruktioner med spénd arme-
ring klarar hégre belastning an dito
med ospénd armering, innan maximal
dragpékanning uppnés. Ospand
armering ar dock vanligast och
beskrivs fortsdtningsvis, om inte
annat anges.

DRAGARMERAD BALK

L.

|| Ej avformad

balk

— Form

Armering, utan pakénning

Balken belastad
med egentyngd

Balken belastad
med egentyngd
och yttre last



Dragarmeringens férankring i betong-
en har stor betydelse for héllfastheten.
Forankringen péverkas av:

> Armeringens vidhé&ftning fill
betongen. Har spelar armeringens yta

och renhet, liksom betongens samman-

sattning stora roller. Ls rost, smutsig
eller fet yta p& armeringen minskar
vidhéftningen, liksom hajt vattental

i betongen. Detta bor beaktas vid
lagring av armering!

Vidhaftningen varierar i olika
delar av en betongkonstruktion. Det
finns skillnader fér horisontal och
vertikal armering, liksom fér évre och
undre armeringslager, bl a beroende
pd betongens séttning.

TVARSNITT
GENOM PELARE

Léingsgdende armering
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Léngsg&ende armeringsstang
kan knéicka ut vid tryck-
belastning. Detta férhindras
av bygeln.

FORANKRING AV ARMERINGSSTANG

Rak, slét stéing | 9 -
Slat stang — —
med &ndkrok h—
| —
— — —
Stéing med
kammar -
(kamstang)
— — —
Kamprofil, ﬂ ﬂ ﬂﬂﬂ —
armeringsndit L { A
~ T~
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Svetsat
armeringsndt

> Armeringens form. Andkrokar
ar ett satt att mekaniskt férankra arme-
ringen i betongen.

Kammar: Okar dels kontaktytan
betong/armering, dels medfér kam-
marnas form aft drag- och tryckkraf-
terna féréndrar sina riktningar.

Nat: Férankringsegenskaperna
paverkas positivt genom en kombina-
tion av stdngernas kammar och nétets
svetsar.

TRYCKARMERING

Pelare och vaggar ar exempel pé
betongkonstruktioner med stor tryck-
pékdnning. Tack vare armering kan
den majliga belastningen 6kas.

| dessa konstruktioner ar det av stor
vikt att vidh&ftningen &r maximal fér
att uppnd den avsedda armerings-
effekten.

I

(ANANANNAN|

N
[ ANANANNAY|
N

B

| pelare kravs att den vertikala arme-

ringen hélls samman av byglar.
Byglarnas uppgift ar dels att fixera
armeringen, dels aft binda stangerna
till varandra fér att férhindra utknéck-
ning.

Tryckarmering anvands aven i
béjbelastade konstruktioner fér att
"férstora” bojtryckzonen.

SKJUVARMERING
Skjuvpdkéanning uppstér i bsjbelas-
tade konstruktioner, t ex i platta eller
balk. Naér risk finns att skjuvpdkan-
ningarna blir stora méste betongen
armeras, och dé& i férsta hand ndrmast
upplagséndarna. Denna armering kan
ske med vertikala eller snedstallda
byglar eller genom att konstruktionens
armeringsstanger bockas i énden.

SKJUVSPRICKOR VID UPPLAG
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SPRICKARMERING

Sprickor i betongkonstruktioner kan
uppstd pga temperaturférandringar
och/eller krympning. Sprickor &r
antingen smala och tétt férdelade
eller grova och glest férdelade.
Sprickornas antal, placering och

grovlek péverkas av:

> Armeringsmdngden i for-
hallande till plattjocklek och betong-
kvalitet.

> Pakénningen i armerings-
stalet: Ju hdgre pakanning, desto
grovre sprickor.

> Téackande betongskikt: Tjock-
leken hos det tackande betongskiktet

BESTAMNING AV EFFEKTIV HOJD
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d=h-(c+2/2)

« T

h = Balkens totala hajd

N
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Lr o000

d=h-(c+o+a/2)

o = Dragarmeringens nominella diameter
¢ = Téickande betongskikt réiknat till huvudarmeringen
a = Fria avstéindet mellan tvé armeringslager

d = Balkens effektiva hsjd

Kadlla: J Sandberg, B Hjort; Armeringsteknik, Byggentreprenorerna 1996.
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Byglar och krokar &r bara tvé exempel p& bockad armering.

har betydelse bade for sprickbildning,
korrosions- och brandskydd. Fér tunt
tickskikt klarar inte aft ta upp den kraft
som Sverférs fr&n armeringen.

> Effektiva héjden: Mattet frén
armeringens tyngdpunkt till kanten som
utsatts for tryck. Ett mycket viktigt matt
vid berdkning av barférméagan hos en
betongkonstruktion. Minskar effektiva
hojden minskar ocks& barférmégan i
motsvarande grad.

BEGREPPSFORKLARINGAR

Vi anvénder begreppen Icke
kraftupptagande armering,
Kraftupptagande armering och
Monteringsarmering, vilket definieras:
> |cke kraftupptagande arme-
ring: Armering som endast ér monte-
ringsarmering.

> Kraftupptagande armering:
Vilket ér all évrig armering.

> Monteringsarmering: Fixerar
kraftupptagande armering i férut-
bestdmda lagen. Observera dock
att i vissa sammanhang kan Gven
Kraftupptagande armering vara
Monteringsarmering.




ARMERINGEN

reser sig som eft skelett och
vi anar byggnadens slutliga

form, langt fére sista gjut-
ningen.

Har har man bl a tagit ill-
vara férdelarna med svetsade
kamstalsnat och inlaggnings-
fardig armering och pd s& satt
uppnétt hég kvalitet och fér-
enklat arbete med ekonomiska
och tidsmassiga fordelar.
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Armeringsstal kan ha
olika form, men bestar
alltid av varmvalsat, seg-
hardat stal. Armeringsstal
tillverkas och levereras i
raka léngder, i bearbetat
utférande eller som rull-
armering.

Utvecklingen gar mot allt
storre andel inlaggnings-
fardig armering och rull-
armering, tack vare sina
arbetstekniska och eko-
nomiska fordelar.

LAGERLANGDER

K500C-T och K60OB-T ar termiskt fram-

stallt, seghérdat stél och sérskiljes med
bokstaven T.

K500C-T har mycket goda svets-
och bockningsegenskaper tack vare
den laga kolhalten (max 0,22%).

Detta stal, som varmvalsas p&
traditionellt vis, har en temperatur p&
ca 1000°C nar det passerat sista vals-
ningen. Kylning sker dérefter med stor
mangd vatten under hégt tryck. Detta
snabbkyler stangens ytskikt till c:a
300°C vilket far en martensitisk hard-
struktur. Kérnan ér fortsatt austenitisk.

Ute i luften tranger kérnans Sver-
skottsvarme genom ytskiktet och anlé-
per samtidigt martensiten.

Slutprodukten har en seg kérna
av perlit och ferrit, et ytskikt av anlépt
martensit och daremellan en &ver-
gdngszon.

Den idag vanligast levererade
armeringsstélskvaliteten 500 &r en
seghdrdad produkt.

All varmvalsad armering ar idag
svetsbar.

ARMERINGSSTAL

SVENSK STANDARD $S 212540/EN 10080

K500C-T
——
VALY

Stalklass

Geometri Niva pa évre
(Kamstéang)  strackgréns
(MPa)

Leverans-
tillstand
(Termiskt
framstallt stal
seghérdat)

DIMENSIONER OCH LAGERLANGDER

Dim K500C-T SS260s Rostfri Duplex 1.4362
6 6m - 6m

8 2m,6m,12m é6m 6m

10 2m,6m,12m - 6m

12, 16 2m,6m, 12m - 6m

20, 6m,12m - -

25 12 m -

32 12 m -

Anm: Dimensionerna 14 och 28 mm offereras p& begéran.
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INLAGGNINGSFARDIG ARMERING (ILF)

Egen tillverkning av armeringsdetaljer pa byggplatsen kréver
lagerhallning, utrustning och personal fér bearbetning.

JAVAY/\VAVA FAVAV/ \WAVA FAVAVI SNV - -~

Inléggningsférdig armering klipps och bockas maskinellt och levereras

darefter till byggarbetsplatsen. Dérigenom slipper man utféra flera
moment ute pa bygget. Det ger ergonomiska vinster, hég kvalitet
samt sparar tid och personella resurser.

BE STRONGER
wee  WITH BE.

ILF &r den vedertagna férkortningen
for inlaggningsfardigt armeringsstél,
dvs klippta och bockade armerings-
stanger, fardiga att monteras i betong-
formen.

FRAN RITNING TILL FARDIG
LEVERANS

Med ritning som underlag specar och
levererar BE Group fardigbockad
(ILF) armering och armeringsnat, i
standard- och specialutférande, direkt
till arbetsplatsen. Kontakta narmaste
BE Group-kontor fér mer information.

Den inlaggningsfardiga arme-
ringen levereras ILF-buntad, sorterad
och mérkt efter kundens 6nskemdl.
Det innebar ratt mangd vid ratt tid-
punkt. ILF-armeringen tillverkas enligt
gdllande armeringsbestammelser.

Debitering sker efter nominell vikt,
dvs kunden betalar inte fér eventuell
Svervalsning och spill.

ARMERINGSSPECIFIKATIONER

For éverféring av konstruktdrens arme-
ringsritning till ILF-armering krévs en
armeringsspecifikation. Denna upp-
rattas med datateknik, och visar all
teknisk information betréffande arme-
ringens utseende i den férdiga kon-
struktionen. Hansyn har dé tagits fill
gdllande bygg- och armerings-
bestammelser.
Armeringsférteckningarna bér dven
upprattas i dverensstdmmelse med leve-
ransuppdelning och gjutetapper.

MARKNING OCH SORTERING
Markbrickor anvénds alltid for
mdrkning av ILF.

> Markbrickan anger:
kvalitet, dimension, litteratyp,
litteranummer, klipplangd, antal,
vikt, ordernummer, objektsnamn,
spec nr, leveransdatum.

> Markbrickan innehdller nio
fargfalt som anvands som
identifikation fér respektive
byggnadsdelar eller gjutetapper,
allt uppdelat littera for littera.

KLIPPNING OCH BOCKNING

All bearbetning sker i varma industri-

lokaler och med datorstyrd utrustning.

Det innebar att rikining, klippning
och bockning ofta utférs i eft och
samma moment. Dvs med ILF slipper

man klippning och bockning ute pa
byggarbetsplatsen, vilket ger stora

JAVAV/\VAVA FAVAV/\VAVA FAVAVI ANV .o~

ergonomiska, ekonomiska och kvalitets-
mdssiga vinster.

Modern ILF-armering tillverkas fill
stor del av armering pé rulle (coil).
Denna ér tekniskt majlig i dimensions-
omrédet 6-16 mm.

TOLERANSER FOR
INLAGGNINGSFARDIG
ARMERING

Langdtolerans vid klippning ar £20 mm.
Minustoleranser tillampas fér bockning
om inte sarskilt angivits att plustoleran-
ser skall gélla.

Bockningstoleransen ér +0/-10 mm
(toleransen kan ge stdrre avvikelser vid
bockade stangers andar) och vinkel-
toleransen &r £3 mm. Andra krav p&
toleranser skall anges i klartext p&
forteckningen.

Observera att det pd en férteckning
endast far férekomma eft och samma
toleranskrav p& samtliga sténger.

e RODBLA
0866041 | N 5151 8
C-022ILF | NKP.544488 @
KE00C-T | 1&‘ 75| 2160(100 H
; . y 7]
a= 810 —t b= s |
b= 510 [ ] a
=
-
f= 24 Anctar: LY
Platta pa mark m
Linje 485 m
Typ BADT 1]

Lastar 170111 20170113

Nuvarande utseende pé& vér mérkbricka.



RULLARMERING

Rullarmering &r en produkt dér man
fixerar huvudarmeringen med rétt
inbérdes avstéind mellan sténgerna.

Rullen skraddarsys med sténger
som kan ha varierande langd, place-
ring och dimension.

Varije rulle innehéller armering i en
rikining. Det betyder att en korsarme-
rad platta kraver tvé rullar. Det finns
tvé satt att fixera sténgerna:

BAMTECS, en svetsad produkt dér
stangerna fixeras genom héftsvetsning
mot tunna monteringsband av plét.

SPINNMASTER, dér sténgerna istéllet
fixeras med trad som tvinnas mellan
de enskilda stangerna.

TIDS- OCH
ARBETSBESPARANDE

Armeringsrullarna levereras i enheter
pd upp till c:a 1,5 ton och hanteras
med kran. Nér dessa ska rullas ut
pd valvet gar det snabbt att passa

in rullen pé& ratt stalle och sedan rulla
ut armeringen. Metoden innebér en
betydande effektivisering vad géller

arbetstidsatgé&ng jamfért med konven-
tionell armering. Rullarmering innebar
dessutom att det tunga armerings-
arbetet underlattas och darmed mins-
kar slitaget p& armerarnas ryggar och
axlar.

DATORISERAD BERAKNING

For dimensioneringsberdkning av rull-

armering anvands dessutom program-

varor som levererar s&val armeringsrit-
ning som indatafil till produktionen och
monteringsschema fér byggplatsen.

Rullarmering &r tidseffektivt. Inpassning och utrullning tar endast en tiondel av den tid det tar fér samma moment med konventionell
armering.

DATABASERAD SPEC OCH FORTECKNING

Q-armering, som finns att ladda ner
pé var hemsida www.begroup.se,
ar ett komplett specialprogram

som anvéands for att skapa méttsatta
ritningar pé plana jarn samt typrit-
ningar for specialfigurer. Egna typer
kan anges och sparas i “bibliotek”
for aterkommande anvéndning.

Det gér ocks& att skapa plana och
bockade nat.

Q-armering féljer Svensk Armering
och Bygghandlingar 90. All data
sparas i XMLformat vilket gér det
mdjligt aft utbyta information med
t ex CAD-program.

BE Group ser det som en fordel
nar bestdllaren anvander Q-armering
i sitt konstruktionsarbete eftersom
armeringsbestdliningen dé kan gé
direkt i produktion. Hanteringen blir

maximalt rationell, ritningsunderlaget
uppfyller automatiskt géllande krav
vilket betyder att aven den levererade
armeringen gor det.

Q-armering underlattar forteck-
ningen av armeringsprodukter, bade
ILF och de flesta andra férekomman-
de typer av armering. Langd och vikt
berdknas automatiskt.

13



SVETSAD ARMERING

Svetsad armering, tillverkad inomhus
under kontrollerade former, betyder
tidsvinst och kvalitetssakerhet.

Armering kan svetsas p& bygg-
platsen, men det @r svart att uppnd de
krav som stdlls p& omgivande tempe-
ratur, méttnoggrannhet och formstabi-
litet. Det krévs ocksd att den personal
som utfér svetsningen &r behérig,
liksom den som leder och dvervakar
svetsarbetet. Istdllet finns mojligheten
att bestdlla svetsade enheter som
levereras till byggplatsen, fardiga for
ingjutning. Svetsade enheter som leve-
reras av BE Group ér tillverkade av
féretag som ér certifierade for svets-
ning av armering enligt kraven i

EN ISO 17660-1 samt 17660-2.

Svetsning av armering kréver behdrig personal, mattnoggrannhet och formstabilitet. Vi har
de personella och maskinella resurser som kravs for all slags svetsning av armering.

Marknaden erbjuder eft stort utbud kompletterande produkter som férenklar och effektiviserar arbetet pé olika sétt.

Den ideala arbetsgéngen vid fram-

stdllning av svetsade enheter &r:

> Analys och genomgéng av
konstruktionsunderlaget, s& tidigt
som mdjligt.

> Framtagning av férslag pa de
enskilda ingéende armerings-
enheterna. Detta sker oftast i sam-
arbete med konstruktdr.

> Detaljjusteringar. Dessa kan utfs-
ras sent i planeringen, oftast efter
genomgang med arbetsplatsen.
Féltstudier eller provleverans kan
dven forekomma. Dessa kréver

sidlvklart en god tidsplanering men
ger i gengdld mycket goda slut-
resultat.

> Produktion och leverans.

Vanligast &r dock att lampliga delar
av armeringen “filtreras ut” vid upprét-
tandet av armeringsférteckningarna,
for konvertering till svetsade enheter.

| dessa fall gérs normalt inga stora
fsrandringar mot det som ér inritat
och féreskrivet. | frekommande fall
sker det sjélvklart i samverkan och
samférstédnd med konstruktér och
byggarbetsplats.

Den svetsade armeringen kan indelas
i tre grupper:

> Plana kamstélsnét

> Bockade kamstalsnéit

> Armeringskorgar
(t ex pelarkorgar, pélplattekorgar
och kantbalkskorgar)

Vi svetsar all varmvalsad armering
i dimensionsomrédet 8-32 mm.
Storleken p& enheterna begrdnsas
endast av vad som gér att franspor-
tera.

Observera att vi endast levererar
haftsvetsad (monterad) armering.



HUVUDGRUPPERNA FOR SVETSAD ARMERING

Dessa illustrationer &r principskisser och &r dérfor ej skalenliga.
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NASTAN ALLA

plana gjutna betongytor déljer
armeringsndt i négon form i

sitt inre.

Obijektets beskaffenhet,
mark- och grundférhéllan-
den utgér, tillsammans med
byggdelens konstruktion, de
parametrar som styr valet av
stélkvalitet, armeringsarea
och format.

Oavsett vilket utférande
och typ man vdljer, ér nat
nastan alltid den optimala
armeringsldsningen fér plana
betong-konstruktioner.

Nét innebar dessutom
vasentligt skonsammare
montering, vilket minskar
risken for forslitningsskador
hos den som armerar.




Gemensamt for alla
armeringsndt &r att de
ar tillverkade av profi-
lerad trad som maskin-
svetsats. Vanligast ar
att man tillverkar arme-
ringsnat av kalldragen
profilerad trad.

Det finns &ven nat till-
verkade av varmvalsad
trad.

Utover den traditionella
anvdandningen av nat

i plattor pa mark och i
bjalklag, 6kar anvénd-
ningen av ndt i exempel-
vis vdggar.

Nat lagerhdlls i flera standard-
format i kvalitet NK500AB-W.
Kvalitet BKR 500 och NPS 700
levereras som specialnat. Nat kan
ocksé levereras bockade och i
objekts-anpassade utféranden.

Natens funktion ar sprickbe-
grénsande och kraftupptagande.
Armeringsnat férekommer som
standardnat, fingerskarvade nét,
vaggndat, skarvndt, minindt, pall-
nat och specialnat.

Specialnat med anpassade
bredder och ladngder kan levereras
efter bestdllning.

STANDARDSORTIMENT

Standardsortiment ar det sortiment
som normalt &terfinns p& vara och
tillverkarnas lager samt i tillverkar-
nas program.

ARMER

INGSNAT

SVENSK STANDARD SS 212540/EN 10080

NK500AB-W

7N T~

Geometri Niva pa 6vre Stalklass Leverans-
(profilerad  strackgréns tillstand
kamstang) (MPa) (kalldraget)

Armeringsnét finns i olika standardutféranden fér anvandning i olika typer av konstruktioner.
Alla typer av néat kan éven formklippas, bockas och specialtillverkas efter bestdllarens ritning
och specifikationer. 17



BE GROUPS STANDARDSORTIMENT

ARMERINGSNAT NK500AB-W, 4,85 x 2,25 meter VAGGNAT NK500AB-W,
format 3,90 x 2,40 meter
Ty Vikt k k  Tacker nett Buntstorlek
e 'kt kg/styc dcker nefo m* e Typ Vikt kg/  Buntstorlek
5200 17,6 9,1 50 styck
6200 25,4 2.1 50 V29300 31,1 30
ARMERINGSNAT NK500AB-W, 5,00 x 2,30 meter Fardig rutarmering fér platsgjutna véggar.
Typ Vikt kg/styck  Técker netto m2 Buntstorlek .
5150 44 97 50 MININAT NK500AB-W,
' ' format 2,50 x 1,50 meter
6150 35,1 9,7 50 '
8150 62,5 97 20 Typ Vikt kg/  Buntstorlek
styck
5150 7.8 50
Ovanstaende standardnat NK500AB-W ér fortfarande de vanligaste férekommande néten.
Anvéndningsomradet ar brett men i huvudsak anvénds dessa nét som sprickarmering. 5200 6,1 50
De &r lampliga fér smé och medelstora objekt med korta ledtider. 6150 11,2 50

Lagerndt i det lilla formatet for det lilla

- i} objektet. Latta att transportera och
FINGERSKARVADE NAT NK500AB-W hantera.
Typ Format Vikt kg/ Tacker Buntstorlek
=]/ ool SKARVNAT NK500AB-W,
FS 6100 5,90 x 2,40 57,3 11,8 20 format 2,35 x 0,60 meter
FS 6150 5,85 x2,40 37,9 11,7 20 i Vikikg/  Buntstorlek
FS 7100 5,85x%x2,35 74,4 11,0 20 styck
FS 7150 5,90 x 2,30 48,9 11,7 20 SK 6150 4,2 50
FS 8100 5,90 x 2,40 98,8 11,0 10 SK 8150 7,4 50
FS 8150 5,95x%x2,35 64,9 10,8 20
For plattbarlag, anvénds som komplette-
FS 9100 5,85x%x2,35 118,9 10,3 10 rande armering.
FS 9150 5,85 x2,40 81,1 10,5 10
FS 10100 5,90 x 2,40 149,1 10,3 10 ST B
FS 10150 5,90 x 2,30 94,8 10,5 10 format 2,73 x 2,0 meter
FS 12100 5,90 x 2,40 207,3 9,7 5 . Vikika/  Buntstorlek
FS12150  585x2,40 1369 9,5 10 TP e
Fingerskarvade nét har ett stort anvdndningsomréde som sprick- och kraftupptagande 4150 7,6 100
konstruktionsarmering. Néten anvénds exempelvis i plattor pa mark, i bjalklag,
pelardéck efc. Anvéands vid pagijutning av befinligt
betonggolv.

PALLNAT NP500AB-W,
format 1,1 x 0,8 meter

Typ Vikt kg/  Buntstorlek
styck
4150 1,3 100

5150 2,1 50




FORDELARNA MED
FINGERSKARVADE NAT

Den stora foérdelen med finger-
skarvade nat &r att sténgerna i
dessa ndt inte bygger pé varandra
i hérnen. Med traditionella nét
forekommer fyra nét pa varandra
i skarvningen, d.v.s. étta lager
av armeringsjarn. Med finger-
skarvade nét far man endast

tvé lager.

Genom att anvanda finger-
skarvade nét kan man saledes
bé&de forenkla skarvningen och
minimera armeringsmdngden.
Fingerskarvade nét sparar vikt
och ddrmed kostnader, béde
i form av en lagre material-
kostnad och lagre fraktkostnader.

Armeringen kommer pé& ratt
plats d.v.s. p& exakt effektiv hojd
och med féreskrivet tackskikt.

Se illustration hér bredvid.

SPECIALNAT

En betydande del armering till-
verkas med bestdllarens ritningar
som underlag. N&t &r inget undan-
tag. Det finns stora méjligheter aft
inom ndtets givna maxformat géra
utglesning (sparnat), formklippning
och bockning.

Med specialnat uppnér man
optimal armeringsméngd och
slipper onddiga dverlappningar.
Det négot hogre priset uppvags
av tids- och materialvinsten och
férenklat arbete p& byggplatsen.

Specialnaten kan tillverkas i
olika kvaliteter och efter bestal-
larens specifikationer. Leveranser
kan ske enligt éverenskommen
tidsplan for att effektivisera bygg-
produktionen utan onddig lagring

pd byggplatsen.
BOCKADE NAT

Bockade nat tillverkas enligt
bestallarens ritningar. Bockning
sker i stora hydraulpressar med

Vid traditionell armering med nét far man ménga lager armering

i skarvarna.

8 lager

Lésningen pa skarvningsproblemet ar fingerskarvade nét.

rrrrnld
2 lager

NN

\oo TO TO
/ NC

stor exakthet vad avser radier

och toleranser.
Anvéndningsomréde for

bockade nat kan t ex vara:

e Kantarmering i plattor

® Sammanhdngande golv-vagg-
parti i t ex kulvertar

* Murar med férankringsdel
under jord

Majlighet finns att tillverka bockade
ndt i varierande langder. Naten
kan bockas pé en eller flera sidor.
Fordelen med bockade nét frén
leverantéren ar att nédten bockats
med sddan specialutrustning och
under sddana miljéférhéllanden
att armeringsstdlets kvalitet bibe-
halls. Sarskilt viktigt ar att bock-
ningen sker léngsamt och utan
slag. Till exempel far kammarna
inte deformeras eftersom det
kan bli anledning till brott p&
stédngen.

ATT TANKA PA VID
DIMENSIONERING OCH
VAL AV NAT

> Vad lagerhalls

> Ar specialndt eft alternative

> leveranstider pd specialngt

> Tillverkningsméjligheter,
langd, bredd, c/c-avsténd
och transport

> Minimera antalet nattyper

> Valj nat i vagg

> Prisskillnad pd olika nattyper
och stalsorter

Det ar viktigt att valja ratt nat for varje
tillfélle. Vi delar gérna med oss av véra
natkunskaper!
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ANVANDNINGS-
OMRADEN

Kommunikationer

— Broar

— Tunnlar

— Parkeringsddck och
parkeringshus

— Flygplatser

Marin miljd
— Off shore
- Hamnanléggningar
- Kraftverksdammar
— Farjelagen

Industri

— Petrokemisk industri
— Processindustri

- Reningsanléggningar
— Karnkraftverk

Renovering
- Av varierande byggnads-
verk

Hég risk och teknologi

— Militara installationer

— Tillverknings- och laboratorie-

, milier kansliga fér magne-

tisk armering
- Konstruktioner med héga
krav




Rostfritt stal indelas i
fyra huvudgrupper. Varje
grupp bestar av 100-tals
olika legeringar som ar
utvecklade for specifika
andamal.

De fyra grupperna ar:

> Martensitisk
> Ferritisk

> Austenitisk
> Duplex

Legeringsinnehéllet av krom, nickel,
molybden och nitrogen &r avgérande
for stalets korrosionsbesténdighet.

Ferritiskt och martensitiskt stal har
inget eller bara obetydligt innehdll av
nickel och molybden. Dé&rfér ér det
bara austenitiskt och duplex st&l som
kan betraktas som lampligt fér arme-
ring.

AI{VKNDNING AV ROSTFRITT
STAL SOM ARMERING |
BETONGKONSTRUKTIONER

De senaste &ren har visat att méng-
den av armerade betongkonstruktioner
som bryts ned och &deldggs till félid av
korrosionsbetingade skador har 8kat
avsevart.

Dessa betongskador kan &ven upp-
st& vid foreskrivet betongtackskikt.

Gemensamt fér dessa betongkon-
struktioner &r att grundmaterialet “stél”
rostar.

KOMBINERAD ANVANDNING
AV ROSTFRITT STAL OCH
KOLSTAL | BETONG-
KONSTRUKTIONER

Filosofin &r att man skall anvénda rost-
fritt armeringsstél selektivt och dérvid

ROSTFRI ARMERING

Piren till héger &r armerad med rostfritt och stér kvar efter mé&nga ér i aggressiv miljé med
vatten, vérme och salt. Piren till vénster fick ett betydligt kortare liv p& grund av materialval.

21
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trygga en ekonomiskt optimal [&sning
for bestdllaren oavsett om det gdller
uppférande av nya eller reparation av
existerande konstruktioner.

DEFINITION

Arminox rostfria armeringsstal skall
anvandas i de kritiska delarna av
betongkonstruktionen dar det av
erfarenhet gérna uppstdr korrosions-
problem.

> Arminox rostfria armeringsstdl
kan anvandas och samman-
bindas med svart armerings-
stal. Detta kan géras utan risk
for galvanisk nedbrytning.

> Arminox rostfria armeringsstal
ger med mycket hég sakerhet

korrosionsfria betongkonstruktioner.

> Rosffria armeringsstdl garanterar
en optimalt ekonomisk [&sning for
slutkunden LCC (Life Cycle Cost)
dvs totalkostnaden fér konstruk-
tionens livscykel.

KORROSIONSBESTANDIGHET | BETONG

KRITISKA KLORIDKONCENTRATIONER

Kritiska kloridkoncentrationer for armeringskorrosion

Staltyp % av cementvikt % av betongvikt Férhallandetal
Olegerat kolstdl 0,5 0,07 1
1.4301 5 0,7 10
1.4362 >8 >1 >16
INITIERINGSTID

Initieringstid for kloridbetingad korrosion 30 mm intakt
tackskikt (kloridkoncentration i betong)

Staltyp 0,3 % av betongvikt 0,7 % av betongvikt
Kolstal 4 ar 2 ér

1.4301 Aldrig 49 ér

1.4362 Aldrig Aldrig
PASSIVITET

Armeringsstalets passivitet beroende pa pH-véarden

Staltyp pH-vérde for stabil passivitet
Kolstal 10-14
1.4301/1.4362 2-14

Svetsade pelarkorgar i rostfritt anviinds med fordel dér konstruktionen utsétts for t ex végsalt, stora temperaturvariationer och
mekanisk néting.



LIVSTIDSBERAKNINGAR (LCC)

Isolerat betraktat kommer anvéndning
av Arminox rostfria armeringsstal att
vara en effektiv men relativt dyr |8sning
pé korrosionsproblemet. Ekonomiska
berdkningar, utarbetade av ledande
infernationella ingenjérsfirmor, doku-
menterar emellertid att en selektiv
anvéndning av rosffritt armeringsstdl ar
en mycket kostnadseffektiv 16sning pa
korrosionsproblemet.

De procentuellt mycket laga extra-
kostnaderna fér bygginvesteringen
(0,5 — max 3%) kommer enligt LCC-
berdkningar att vara betalda pé& négra

fa ar.

PRAKTISKA MOJLIGHETER
Bearbetning i verkstad och pé& bygg-

arbetsplats:

> Klippning
> Bockning
> Haftsvetsning

Bearbetningen utférs som fér traditionell
ILF-armering.

Den rostfria armeringen kréver inte
heller annorlunda hantering eller férva-
ring pé arbetsplatsen.

INVESTERINGSKOSTNAD STALLD MOT
UNDERHALLSFRI PERIOD

Med selektiv armering Ar
Ytterligare investering +3%
(Kalla: Arminox berdkning) 120
Med selektiv armering 105
Tillaggsinvestering med 0,5%
(Kalla: Schaffhausen Briigge, Schweiz) 90
75
I Med traditionell armering
60
e <— + 30.000 a5
30
* I
Byggnadens totalkostnad Underhdllsfri tid

ARMERINGSKOSTNADEN FOR OLIKA
UNDERHALLSFRIA PERIODER

Armerings-
13 =+ kostnad
12 1:1
11 Underhaillsfri tid
10
9 Duplex 1.4462 R
8 L
7
6
5
4 Under-
3 hallsfri tid
2
1

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 Ar

VAL AV ARMERING

Miljsklass Aggressivitetsgrad Rekommenderad armering
Passiv Kolstal
Moderat Kolstal/W.1.4301
Aggressiv l&g 1.4301 (304)

medel 1.4362

hog 1.4462 (Duplex)
Extra aggressiv Super austenitisk

Super duplex

ARMINOX ROSTFRIA ARMERINGSPROGRAM

Kalldragen och profilerad tréd, dim 3,4, 5,6,7,8,10, 12, 14, 16 mm

Varmvalsad stdng, dim 20, 25, 32 mm

Nat traddiameter 4,5,6,7,8,10, 12 mm
tréddelning 25-350 mm

Stalsorter 1.4301 = Rostfritt

1.4362 = Syrafast

1.4462 = Duplex
23
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ARMERING

satt i system. Det traditionella
synsdttet p& armering har
forandrats till en helhetssyn
dar en mangd olika produkter
och tjanster sammantaget
ger den optimala och objekts-
anpassade 18sningen. Tack
vare specialiserade och kom-
pletterande produkter ar detta
mojligt.

Bilden visar en fértagnings-

profil som anvénds fér sam-

manfogning av tvé separata
platsgjutna konstruktioner.




KOMPLETTERANDE

PRODUKTER

Teknikutvecklingen i

vara armeringsverk-
stader och stravan efter
rationell hantering och
tidsvinster inom bygg-
sektorn har ékat anvénd-
ningen av det vi kallar
”Kompletterande produk-
ter”. Idag finns ett mycket
anvandbart sortiment
specialprodukter med
tekniska fordelar for t ex
skarvning, distansering
och fértagning.

En genomtankt kombination av konven-
tionell armering och specialprodukter
kan i manga fall vara den basta 16s-
ningen.

Nya specialprodukter utvecklas
standigt. Ett exempel p& detta &r
fértagningsprofilen som numera
anvands regelmdssigt vid platsgjutna
konstruktioner.

Marknaden erbjuder ett stort utbud kompletterande produkter som férenklar och
effektiviserar arbetet pa olika satt.
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ARMERINGSDISTANSER

Natstod och bockstdd dr exempel pé kompletterande produkter som har
avgérande betydelse for det gjutna slutresultatet. Stéden léser avsténdet till
underlaget och gor det majligt aft hélla samma distans ver en mycket stor
yta. Stéden tillater ocks& att armeringen betrads under arbetets gang.

NATSTOD Rekommenderat avstéind for stod utstdllda i parallella rader.
Anvéndningsomréde: platta pd mark, L

bialklag, vaggar, bankvaly, kulvertar. Sténgdiameter mm 8 10 12 16 20 25 32
Natstodet ar avsett for placering pa Stédavstand mm 400 500 600 800 1000 1250 1600

underkantsarmering, mark, isolering efc.

NATSTOD
Langd 2000 mm.
Hajd mm kg/st
-120 1,6
130-170 1,7
180-210 2,5

OBS! Natstdden kan tillverkas i hdjder upp
till och med 400 mm med intervall om 10 mm.
Specialstdd kan tillverkas pé bestallning.

Naétstéd finns i flera olika utféranden, t ex fér olika belastningar, och kan éven special-
tillverkas p& bestdllning.




BOCKSTOD
Bockstdden fillverkas med plastfétter
och kan dérfér stéllas pé formen utan
rostangrepp.

Anvéndningsomrade: platta pé&

mark, bjalklag, mm.

BOCKSTOD

Langd 2400 mm.
Hajd mm kg/st

-150 2,4
160-190 2,7
200-240 2,9
250-290 3,2
300-340 3,5
350-390 3,7
400-440 4,0
450-490 4,4
500- offert

DISTANSLINJAL I1SO

Anvéands till distansering av armering
pé& mjukt underlag sésom cellplast,
sand, singel eller markduk. Linjalen
placeras med den plana sidan nedat.
Atgéng ca 1,5 m per m2.

DISTANSLINJAL ISO

Vanliga dimensioner
Langd 2000 mm.

Typ (hojd) antal/férpackning

Iso 30 50 st
Iso 40 30 st
Iso 50 30 st

Med bockstéd och natstdd blir avstdndet till underlaget konstant. Armeringen kan dessutom
betradas under arbetets géng.

Speedies dr en ny distansgrupp for
armeringsndt till grunder och fundament.
Speedies ar enkelt, anvandarvénligt och
snabbt aft ldgga ut. Star stabilt och &r
storre an maskan.

SPEEDIES 150

Typ (hojd) Antal/bunt
150/30 50 st
150/40 50 st
150/50 50 st

Rekommenderat antal 1-2 st/m2. Speedies
finns &ven i andra héjder samt fér valv. Speedies &r enkelt aft ldgga ut med slappkapp.
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MURVERKSARMERING

Det stdlls helt andra krav p& armering
till murverk an pé armering till betong-
konstruktioner. | ett murverk placeras
armeringen i en liggfog som a&r

10-15 mm hég och 60-300 mm bred.
Detta begréansade utrymme stdller stora
krav p& att armeringen é&r rak.

Brictec murverksarmering @r moment-
styv i sidled och levereras alltid i obrutna
férpackningar som &r momentstyva i
tva riktningar. P& sa satt forblir armer-
ingen rak anda fram till anvéndnings-
stallet.

KORROSIONSKRAV

Murverket, som ofta dr en skalmur, har
under stora delar av &ret hég fukthalt.
Detta stéller héga krav p& armeringens
korrosionsbestandighet.Fér att klara

korrosionskraven fillverkas Brictec

murverksarmering av antingen rosffritt
eller varmférzinkat stél.

Det finns dven fardigsvetsade horn-

och T-sektioner i Britec-sortimentet.

FORANKRINGSEGENSKAPER

Murbruk &r svagare én betong. For att
kunna utnyttja stalets draghallfasthet
i en murverksarmering méste denna
utformas s& att férankringen i murbruket

av klena tr&dar fér att rymmas inom
fogens begrénsade omrade.

Brictecs tvarpinnar ar placerade
vinkelrétt mot de langsg&ende tradarna.
Det ger den bésta férankringsegen-
skapen. Darfér kan Brictec anvénda
stél med hégre draghdllfasthet vilket
innebéar hégre momentkapacitet.

Som félid dérav erfordras mindre
armeringsmangder, vilket betyder god

blir god dven om armeringen bestdr ekonomi.
MILJOKLASSER
Beteckning  langd  Bredd Korrosions-  Miljg-  Vikt/pkt Lpm/pkt
mm mm skydd klass
Bi37R 4085 33 Rostfri ISO A2 8 18kg 81,7
Bi40Z 4085 33 Forzinkad 45 p 2 20kg 81,7
Bi40 4085 33 Obehandlat 1 20kg 81,7

GALVANISERAD KANTSKONING

Kantbeslag fér ytterhérn med p&svet-
sade férankringar. Kantbeslagen
levereras i varmférzinkat utférande.
Exempel p& anvéndningsomréden ar
lastkajer, garageplattor och hérnfér-

starkning.

GALVANISERAD KANTSKONING

Vanliga dimensioner

Vinkelstél dim mm Férankring Dim x L/C-C mm Langd mm Vikt
50x50x5 @ 12 x 200/250 2500 11
50x50x5 @ 12 x 200/250 5000 21
80x80x8 @ 12 x 200/250 5000 55
Material

Vinkelst&l: NVA
Férankring: B500C.



FORBRUKNINGSMATERIAL

Férbrukningsmaterial ar en viktig del av armeringssortimentet. En del detaljer ska

dimensionsanpassas till armeringen som anvénds. Andra finns i olika material

och utféranden och vdljs utifrén sitt anvandningsomrade. Nedan &r exempel pé

férbrukningsmaterial som kan tillhandahéllas av BE Group.

Armeringsdistanser av plast
For horisontell eller vertikal armering
och olika typer av underlag.

v &

Master fogbleck
Tatplét med bitumen. Skarvas via éver-
lappning, bockas fér hand vid hérn.

Fértagningsprofil
Fértagningsprofiler fér sammanfogning
av tvd betongkonstruktioner.

Hy-Dra Rondo
Injekteringsslag med hé&l som dppnas
vid tryck frén insidan slangen. Kan

monteras pé farsk eller hdrdad betong.

VATTENTATNING

Under plattor eller mot vaggar kan
vattentdtning ske med membran.

| fogar anvands fogband eller tat
platar med olika egenskaper for
olika férhallanden.

Hy-Dra waterstop

Svéllband av vulkanisk benonitlera.
Fordrojd svallprocess, kan monteras
i ndgot fuktig miljé.

Armeringsdistanser av betong
Kombiform, betongbana och banstéd
i plast.

Bentonitmembraner
Anvéands under plattor eller mot kallar-
vaggar vid utvandigt vattentryck.

Leakmaster

Kombinerat lim, injektering och fog-
massa. Anvénds bl a vid montering
av svéllband

LN Ik ' / "
Formstag Delad med fogband
Metervara eller fasta métt samt span- Tvadelad avstingare fér PVCfogband. 6 JUTAVSTANGARE

nare och 1&s.

PR —

Armeringsdetaljer
Naijtrad, diverse hjalpmedel och

‘e

dymlingar.

Delad med sviillband
Tvédelad avstdngare med svallband
for vattentat gjutskarv.

Avdragsbanor och banstéd
Kombiform, betongbana och banstéd
i plast.

o
A"

Valvavsténgare

Av plat for ingjutning, spikas i vagg-
formen. Finns i héjderna 280, 330,
400 mm.

Contaflexactiv

Kombination av tétplét och svéllband
av bentonit. Finns i hdjderna 100,
125, 165 mm.

Recoform

Skivor i polypropylen fér formar till fun-

dament, grundbalkar, avstangare mm.
Tillskares enkelt pé plats.

Avstangare finns i strackmetall, plat,

PVC-plast. Strackmetall kan éven kom-

bineras med natstéd och PVC-plast
med armeringsndt. Har presenteras
eft urval.

Delad med bitumen

Avstangare i stréckmetall med svet-
sad tvarplét av bitumen fér vattentét
gjutskarv.

Natstangare
Natstod typ A i kombination med

avstdngare av stréckmetall.
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BADE ARMERING

och armeringsarbete omges av

rigorésa krav pé& sdkerhet och
kvalitet.

Kontrollen startar redan i
smaltan, som ska provas och
dokumenteras, och fortsat-
ter i varje vidare steg énda
tills armeringen &r pé& plats i
betongkonstruktionen.

Det finns rutiner och meto-
der fér markning av olika slag.
Dessa markningar anvands t ex
for identifikation av tillverkare
och spdrning av armerings-
partier.

Ménga faktorer péverkar
kvalitetssakringen, inte minst
kvalitetssystemen hos grossist-
lager, armeringsverkstad och
slutférbrukare.

Bilden &r tagen vid Ryo-
verket i Géteborg. Okad
kvéve- och fosforrening av
avloppsvattnet kraver nya
bassdnger. Anlaggningen ar
den stérsta i varlden i sitt slag.

P




KVALITETSSAKRAD
ARMERING

LEVERANSVAGAR FRAN STALVERK TILL BYGGPLATS

Kontroll av armeringen
ar av avgorande bety-
delse f6r en armerad
betongkonstruktions
barformaga och saker-
het. Detta gdller bade
armeringens material-
egenskaper och arme-
ringsarbetets utférande.
For att séikerstilla dels
att armeringen har av-
sedda materialegenska-
per, dels att armerings-
arbetet utforts pa ratt
satt, kravs sjalv

fallet kontroll.

Kontroll av armering kan i princip
indelas i tvé delar, namligen kontroll av
armeringsmaterial och kontroll av arme-
ringsarbete.

Kontrollen i samband med armering
ar mycket vésentlig. Ansvaret for denna
kontroll &vilar ytterst byggherren. Enligt
regelverket &r det byggherren som
ansvarar fér egenkontrollen och tillsynen
Sver betongarbetet pé arbetsplatsen.
Detta ansvar kan dock enligt PBL dele-
geras fill en sakkunnig kontrollant inom
omrédet om byggherren s& bestammer.
Byggherren ansvarar dven fér att arbe-
tet utférs enligt géllande bestémmelser
och godkénda handlingar samt att kon-
troll utévas i erforderlig omfattning.

GODKAND ARMERING ENLIGT
SVENSK STANDARD

Sedan maj 2011 géller nya regler for
byggandet i Sverige bl.a. férsvann BBK

Certifierad staltillverkare

\/

€ = 1

Certifierad distributor

Y

Certifierad verkstad

Y Y

Montering pé& byggplats

och BSK ersattes med Eurokod 2.

Fér armering &r produktspecifikationen
SS 212540 den standard som anger
kraven p& armering som fér anvéndas
i Sverige. Standarden &r s& omfat-
tande att de flesta tidigare armerings-
standarder inkluderas i SS 212540.

| Sverige certifieras armeringstillver-
karna av de certifieringsorgan som
har ackkrediterats av SWEDAC.
Certifieringen sker vanligtvis mot
svensk standard eller typgodkén-
nande.

Certifierade produkter innebér férenk-
lad mottagningskontroll fér képare,
vid fabrik resp. byggplats, genom

att provning och kontroll av produk-
terna redan utférts och deklarerats

av leverantéren. Mottagaren behdver
normalt endast granska féljesedeln

och férvissa sig om att produkterna ér
certifierade, vilket skall framgé av ett
kontrollmérke.

Certifieringsorganen publicerar
listor dér godkénda armeringstillver-
kare, armeringsverkstéder, importérer
och begrénsat antal anslutna &terfor-
sdljare ingér. Certifierade leverantérer
méste underkasta sig vissa generella
mdrknings- och intygsregler.

Dessa dr féljande:

> Ursprungsmdrkning

> St&lsortsmarkning

> Angivelse av chargenummer for
svetsbara stélsorter som skall svetsas.
Med charge menas tillverkningsparti
frén en stalsmélta.

> Provningsintyg for svetsbara stal-
sorfer som skall svetsas.

> Certifieringsmarke.
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For inlaggningsfardig armering och
fortillverkade enheter tillkommer f5l-
jande:
> Armeringsverkstadens mérke eller
beteckning skall anges pd varje arme-
ringsenhet (d v s nat, dverkantsbygel
el dyl) eller knippe av olika enheter.
Detta sker genom markbricka. Denna
speciella méarkning far utelédmnas om
produkterna &r férsedda med féreta-
gets egen invalsade ursprungsmark-
ning, vilket kan vara fallet d& arme-
ringsverkstaden ar direkt knuten fill ett

stélverk.

> Ursprungsmdrkning pé& mérkbricka
anses ersatt med armeringsverksta-
dens mérke.
> | knippen med inldggnings-
fardig armering accepteras aft
vissa stanger klipps s& att invalsade
ursprungsmdrken saknas.
> Vid sléta sténger behdver
inte fargmarkning Sverforas vid
klippningen. Detta géller under f5r-
utsattning att armeringstypen anges
tillsammans med armeringsverkstadens
mdrke.
> Om produkterna &r avsedda fér
ytterligare svetsning skall de vara for-
sedda med chargenummer och prov-

ningsintyg.
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Produktidentifikation

FAC varan forindra
——— KN [
Upprittad/indrad den 2012-03.25 _

Foretagsnamn_BE Group Sveringe AB
Adress Box 225 I
201 22 Malmp

Fins miljodeklaation typ 1 for varn?
Ovriga upplysningar: Certiikat, Kemisk ¢

4 Innehall

Varan bestir vid levera
ran bestir vid leverans av fSljande delar/komponenter och med an,

Inga en | Vikt

ingiends mateial | Ingaende amnen Fﬁm7 | EG-nr/ Cas-nr
k e | - - __l%alg | (ltieger
Amerigsta |dam(Fe) — ] esresij\ :ms-;::ng)

URSPRUNGSMARKNING

| kamgruppmérket ér det kammarna
man skall rakna, inte mellanrummet.

A)

BYGGVARUDEKLARATION
enligt Kretsioppsradets riktlinjer m:!onws

| Dokumencin  BVD-BE-0002

Varunamy ikel-m/iD-begrepp .~
= Artikel /D begrepp
é@e@ggs(ivsgoykgv “ 140110 ey
Ny deklaratior I id & R
y deklaration Vid ndrad deklaratior e
O Andrad deklaratior [z oriindrad Ao
n Ar rindrad? | Andringen avse

B Ej relevant

'givna kemiska sammansittning,
Kommentar

[ Kol (c) | 005 | 7440.44:0

— _ _ _ . |025
Mergan () 0315 | sarsg5
Nickel (N <02 [sos31s ]

| opsifier i ersmmankorade pi ame o = =
'ppgifier i grinmarkerade filt ir kray enligt Kretsloppsridets rikilinjer, |

SRR TR

B)

SONTONNONONNSS

Q)

SURCCISEENNKNSN

D)

SANENESSNENNENSN

Koden pé& kammarna markeras med:

A) breddade kammar C) vartor p& kammar

B) vartor mellan kammar D) utelédmnade kammar
Vid osymmetrisk kod kan man lasa vid dubbelmarkering,
figuren visar kamgruppmérke 3+2.

BE GROUP
Loverra
NUNE Tes T
BE VAGEN 10 ore
X0

Faktura tl:

Jessica Rénnemyr 040-384385

Box 123
SE-20011 Maims

Levera B
e — L P
oskrvaing
TaoTToRE o
0 Ameringsal KEG0CT Temm 3 Ty oSta Enhet Cevererat Restrands vaniat
Kuanilet : 2 890,00 8200 kg 289000

04101262 I
rmeringsnat NKS0OAB-W B750°5 072
3m
50,00 81 50,00
175500 kG

jessica ronnemyr@begroup.se.

Kuanitet: 50,00
Emballage: Bunt
Emballage: Bunt
1,00
: C € “orleveransbesammelsa sa var homsida wu begroup so, "
SBSHonirallen omfattar leveranser ay
RS oG okmaalo, 5 s s o1 CE TSN ol EN 10801 st prcuer mog il
=1=]=1 ned hénvisning il denna

Inleverans........

464500
0257441

s
BE Group Sverige AB oo 040382000
Fax, I

~skattsbovis finns

Byggvarudeklaration fér armeringsstél och armeringsnét Av féliesedeln ska framgé att partiet levererats av en
kan laddas ner pé& BE Groups hemsida www.begroup.se. SBS-certifierad leverantdr, dvs féliesedeln &r ett materialintyg.
Deklarationen innehéller exempelvis varuinformation,

32 varuinnehall och avfallshanteringsinformation.



For armering som distribueras genom
grossist tillkommer féljande special-
regler:
> Distributérens namn eller beteck-
ning skall anges pé varje armeringsen-
het (st&ng, nét efc) eller knippe av lika
enheter. Detta sker genom mérkbricka.
Tillverkare framgér av invalsat
ursprungsmarke.

VARMVALSAD ARMERING

REGLER FOR
ANKOMSTKONTROLL

AV TILLVERKNINGS-
KONTROLLERAD ARMERING
Regler fér férenklad spérbarhet vid

leverans till grossistlager, armerings-
verkstad, fabrik och byggarbetsplats.

Vid materialets ankomst kontrolleras att:

> Materialet dverensstdmmer med
bestdliningen fill leverantéren avseende
kvalitet, dimension och léngd/format.
> Foljesedel finns med erforderliga
uppgifter fér leveransens (partiets)
identifiering, dvs aft materialet har
levererats fran en till certifierad
leverantdr. Féliesedel ar liktydig med
materialintyg.

krav

VID LEVERANS FRAN TILLVERKARE

VID LEVERANS FRAN LAGER HOS

Certifierad tillverkare

(direktleverans)

Annat stalverk genom
certifierad grossist

Grossist/importor

Aterforsiljare

Leverantdrsmarkning
pé& markbricka pd varje
I6s enhet eller knippe,
bunt

Tillverkarens namn eller
beteckning.

Distributérens namn
eller beteckning. For
kamsténger, vars kam-
gruppmarke angetts

i denna lista, ar mark-
bricka inte obligatorisk.

Aterfdrsdl]orens namn
eller beteckning, eller
certifierad grossists
beteckning, eller
certifierad fillverkares
beteckning.

Foljesedel med
erforderliga uppgifter

Fran tillverkare.

Fran distributoren.

Frén &terforsaljaren.

Certifieringsmérke

Fordras p& markbrickor

Fordras p& markbrickor

Fordras pé foljesedel.

och intyg. och intyg. Valfritt p& mérkbrickor.
Intyg Kontrollintyg 3.1 Typbeteckning pa Typbeteckning pé
Typbeteckning péa flje- fliesedel kan ersétta fliesedel kan ersatta
sedel kan ersétta intyg. intyg. intyg.
Chargenummer Fordras. \

Stalsortsmarkning:

i fsrekommande fall
kompletterad med
tillst&ndsbeteckning eller
annan kvalitetsmérkning

For slata stinger SS 260S krdvs markning i klartext pd mérkbrickor samt bld fargmérkning av varje stdngs

b&da éndar + ett blatt tvérstreck p& mantelytan intill vardera énden.

Ursprungsmdarke Foér kamstanger: Fér kamstanger: For kamstanger:
Invalsat kamgrupp- Invalsat kamgrupp- Invalsat kamgrupp-
mérke angivet i denna mdarke, kontrollerat av mdérke, kontrollerat av
lista. distributdren. aterforsaljaren.

For slata stanger SS 2608 krdvs stdlverkets namn eller beteckning p& markbricka pa varje 16s enhet
eller knippe.

Typgodkénnande- For typgodkénda produkter krévs att foljesedeln skall vara férsedd med Boverkets typgodkdnnande

mérkning marke ("gaffelmarket”).

Férutom de generella méarknings- och intygsregler som angivits i tabellen finns speciella regler for inlaggningsfardig
armering och frtillverkade enheter samt speciella regler for importerad armering.
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> Invalsat eller inpraglat kam-
gruppsmdarke finns som svarar mot
listade, godkéanda tillverkare. For sléta
stanger SS260S kravs valsverkets
namn eller beteckning pé varje 16s
enhet eller knippe.

> Markbricka med tillverkarens namn
eller beteckning &r anbringad, detta
ar dock ej obligatoriskt fér kamstéinger
dar registrerat kamgruppsmarke ater-

finns i aktuell lista fér godkénda leve-
rantorer.

Forutom detfta bor armeringen gran-
skas okulart med avseende pd sadana
fel som kan vara menliga fér armering-
ens funktion.

Ovanstéende kontroll skall doku-
menteras.

Regler for utskad spdrbarhet.
Vid krav pé utékad sparbarhet tillkom-

mer, utdver redan ndmnda punker,
kontroll av:

> Materialcertifikat alternativt Gven
typgodkdnnande. Certifikat kontrolle-
ras mot chargenummer p& markbricka,
typgodkannande kontrolleras mot num-
mer p& markbricka.

> Vid svetsning i armeringsstdnger bér
utdkad spérbarhet tillampas.

PRODUKTER FRAN ARMERINGSVERKSTADER

krav

VID LEVERANS FRAN TILLVERKARE

VID LEVERANS FRAN LAGER HOS

Certifierad tillverkare

Annat stalverk genom
certifierad grossist
(direktleverans)

Grossist/importor

Aterférsiliare

Leverantdrsmarkning
pé& markbricka pd varje
I6s enhet eller knippe,
bunt

Tillverkarens namn eller
beteckning.

Distributdrens namn
eller beteckning.

Aterférsdl]orens namn
eller beteckning, eller
certifierad grossists
beteckning, eller
certifierad fillverkares
beteckning.

Féljesedel med
erforderliga uppgifter for
partiets identifiering

Fran tillverkaren.

Fran distributoren.

Frén &terforsaljaren.

Certifieringsmarke

Fordras p& produkt.

Fordras pé féljesedel.
Valfritt p& mérkbrickor.

Fordras pd foljesedel.
Valfritt p& mérkbrickor.

Intyg

\

Chargenummer

\

Stalsortsmarkning:

i fsrekommande fall
kompletterad med
tillstandsbeteckning eller
annan kvalitetsmérkning

Fér profilerade nét férekommer tvé& profileringstyper K och P.
Fér NPS 700, som tills vidare f&r ha samma profilering som NK 500, tillkommer kravet att mérkbricka med
tillverkares beteckning och NPS 700, skall finnas pé& varje nét.

For PS 700 galler att en éndyta pd varje stéing skall vara fargmarkt i vit kulér.

Ursprungsmdarke P4 16sa eller ingdende P& |6sa eller ingdende  |P& 16sa eller ing&ende
stanger: Inpraglat kam- stanger: Inpraglat kam- | sténger: Inpraglat kam-
gruppmérke angivet i gruppmérke, kontrollerat |gruppmarke, kontrollerat
denna lista. av distributéren. av aterférséljaren.

For NPS 700, PS 700 samt fér “vriga svetsade armeringsenheter” skall darutdver tillverkarens beteckning
aterfinnas p& markbricka pé varje 16s enhet eller knippe eller bunt.

Typgodkdannande- For typgodkanda produkter krévs att féljesedeln skall vara férsedd med Boverkets typgodkénnande

markning marke ("gaffelmérket”) med typgodkdnnandenumret angivet i direkt anslutning till mérket.

Férutom de generella mérknings- och intygsregler som angivits i tabellen finns speciella regler for inlaggningsfardig
armering och frtillverkade enheter samt speciella regler for importerad armering.



KVALITET OCH MILIO

BE Group d&r kvalitetscertifierade enligt
SSENISO 9001 och miljscertifierade
enligt ISO 14001. BE Group har &ven
certifikat fér tillverkningskontroll enligt
EN 1090-1, vilket innebdr att vi har ratt
att CE-marka de produkter vi hanterar
och producerar avseende barverks-
delar av stél och aluminium. Armerings-
produkter omfattas daremot fér
narvarande inte av CE-mérkningen.
Det dr det egna kvalitetssystemet samt
anslutningen till certifieringsorganet
Nordcert AB (SBS) som ligger fill grund
for de rutiner som styr hur lager och
produktionsverksamheten skall bedrivas
avseende armeringsprodukter. BE
Group dr &ven registrerat i de bagge
miljebedémningssystemen SundaHus
och Byggvarubeddmningen.
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1S0 9001 1S0 14001
Certifierad Certifierad

BYGGUARUBEDGMNINGEN

STYRNING OCH SAMORDNING

Kvalitetsarbetet styrs av kundens
dnskemdl och behov som samordnas
med lagringens och produktionens
behov och resurser. Detta tillsammans
borgar fér att kundens krav och fér-
vantningar uppfylls.

Syftet med kvalitetssystemet &r att
lénka ihop flédeskedjan leverantér —
lager/produktion — kund och déri-
genom i alla led eliminera tdnkbara
felkéllor. Kvalitetssystemet &r dven ett
verktyg fér att stoppa, eller rétta till,
eventuellt infréffade felaktigheter.

CERTIFIERING

BE Group Sverige AB ar som impor-
t6r, leverantsr och tillverkare av klippt
och bockad armering certifierad av
Nordcert AB.

Armeringsprodukter som ligger
under certifieringsorganens reg-
ler behdver endast en begrénsad
ankomstkontroll p& arbetsplatsen.

ENDAST CERTIFIERADE
LEVERANTORER

Véra leverantérer skall vara certifie-
rade av ackrediterat certifieringsorgan
samt bedémda och godkanda av oss.
Mottagningskontroll genomférs pé allt
levererat material for att sakerstdlla de
uppstéllda kvalitetskraven. Ev under-
mdligt material stoppas och halls sparrat
i avvaktan p& utredning.

STARTMOTE FASTSTALLER
KVALITETSKRAVEN

Infér starten av armeringsleveranserna
halls ett méte med kunden med plo-
nering av leveranser och leveranssatt.
Kundens dnskemdl avseende markning,
buntning och ev 6vriga speciella krav

-

e

faststalls. Genom planering redan

i eft tidigt stadium uppnas et smidigt
samarbete. Det skapar samtidigt den
flexibilitet som krévs for att dven kunna
hantera eventuella akuta situationer.

SLUTKONTROLL FORE
LEVERANS

Orderskrivningen sker i ett eget data-
system som Gven automatiskt genererar
marketiketter som ocksd fungerar som
arbetsunderlag i produktionen.

Alla fardiga produkter kontrolleras
med avseende p& dimensioner,
utfdrande, antal och toleranser.

Leveranser fill kund sker genom
vart val utvecklade transportnét.
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TABELLER

Tabellsamlingen innehéller

anvandbara basfakta om
armering och ger snabbt svar
pd vanligt férekommande
fragor.




TABELLSAMLING

MEKANISKA EGENSKAPER,
BETECKNINGAR OCH VIKTTABELLER

BOCKNINGSRADIER,
STANGER OCH BYGLAR

SKARVLANGDER, STANGER OCH NAT

ARMERINGSAREA /LOPMETER

FORTECKNING OVER BOCKNING
AV STANGER



38

MEKANISKA EGENSKAPER BETECKNINGAR
STALSORT- OCH KLASS SRS e 2z
500A 500AB 5008B 500C GEOMETRI/PRODUKTFORM
Strackgrans Kamsténg K
Re Mpa = 500 =500 =500 = 500 Profilerad st&ng
Férhallande (intryckta kammar) P
Rm/Re = 1,05 = 1,08 = 1,08 =1,15 Slat stang S
Grdnstdjning
Agt % =25 > 3,0 > 5,0 7,5 S e Lesiisilg Nl
Nét av profilerad sténg NP
Nat av slat stdng NS
VIKTTABELL (kg/m)
Diameter STALSORT
mm K500C-T, SS260S NK500AB-W K600B-T LEVERANSTILLSTAND
5 = 0,154 = Varmvalsat luftsvalnat B
6 0,222 0,222 - Ythardat -T
7 = 0,302 = Kallbearb utan red.
8 0,395 0,395 0,444 av tvarsnittsarean -K
9 - 0,499 - Kallbearb med red.
10 0,617 0,617 0,678 av tvdrsnittsarean -W
11 - 0,746 -
12 0,888 0,888 0,954
16 1,58 - 1,67
20 2,47 - 2,59
25 3,85 - 4,02
32 6,31 - -
VIKTTABELL NAT
c/c
Dim. Kg/m 100 125 150 175 200 225 250 275 300
3,0 0,056 0,56 0,45 0,37 0,32 0,28 0,25 0,22 0,20 0,19
3,4 0,071 0,071 0,57 0,47 0,41 0,36 0,32 0,28 0,26 0,24
4,0 0,099 0,99 0,79 0,66 0,57 0,50 0,44 0,40 0,36 0,33
5,0 0,154 1,54 1,23 1,03 0,88 0,77 0,69 0,62 0,56 0,52
6,0 0,222 2,22 1,78 1,48 1,27 1,11 0,99 0,89 0,81 0,74
7,0 0,302 3,02 2,42 2,01 1,73 1,51 1,34 1,21 1,10 1,01
7,5 0,347 3,47 2,78 2,31 1,98 1,74 1,54 1,39 1,26 1,16
8,0 0,395 3,95 3,16 2,63 2,26 1,98 1,76 1,58 1,44 1,32
9,0 0,499 4,99 3,99 3,33 2,85 2,55 2,22 2,00 1,82 1,67
10,0 0,617 6,17 4,94 4,12 3,53 3,09 2,75 2,47 2,25 2,06
11,0 0,746 7,46 5,97 4,98 4,27 3,73 3,32 2,98 2,72 2,49
12,0 0,888 8,88 7,100 592 507 4,44 3,95 3,55 3,23 2,96

Nominella vikten fér armeringsnét vid olika trddavsténd och trdddiametrar. Vikten anger endast trddarna i ena rikiningen.

Vikten anges i kg/mZ2.



BOCKNINGSRADIER FOR ALLA STANGER UTOM BYGLAR
(Enl. svensk armering - anvisningar fér forteckning 2002)

Stélsort $5260S K500CT K60O0B-T K500AB-W
Bockning
vinkel 3 <90° >90° <90° >90° <90° >90° <90° >90°
g 5mm 64 64
6 mm 32 32 64 64
7 mm 64 100
8 mm 64 64 100 100 100 100
9 mm 100 100
10 mm 64 64 100 100 100 125
11 mm
12 mm 100 100 125 125 160 160 125 160
14 mm 160 160
16 mm 100 125 160 200 200 250
20 mm 125 160 200 250 250 250
25 mm 160 200 250 320 320 320
32 mm 200 250 320 320

Tabellen géller med féljande férutséttningar: Betongkvalitet =K 25 utom fér SS260S som kréver lagst K 16. Tackskikt/diameter skall vara 2
1,5 @ och minst 20 mm. Fér mindre vinklar &n 3 = 90° resp 3 = 180°, kan bockningsradierna bli mindre dn vad tabellen anger.

BOCKNINGSRADIER FOR BYGLAR
(Enl. svensk armering - anvisningar fér forteckning 2002)

St&lsort S$S260S K500C-T K600B-T K500AB-W
J 5 mm 12
6 mm 12 12 12
7 mm 24
8 mm 12 12 24
9 mm 24
10 mm 12 12 24
11 mm
12 mm 12 24 64 32
16 mm 12 24 64
20 mm 32 32 64

Obs! Tabellen géller vid bockningstemperatur 20°C.

Minsta tillampbara standardiserade bockningsradie i mm fér byglar.

TILLATEN DORNDIAMETER VID BOCKNING AV ARMERINGSSTANGER
(Utdrag enligt eurokod 2 (ss-en 1992-1-1:2005 (sv)

(1) Bockningsdiametern fér en sténg

ska vara s& stor att sprickor i stang- MINSTA DORNDIAMETER @M, MIN VID BOCKNING
materialet och brott i betongen pé FOR ATT UNDVIKA SKADOR PA ARMERINGEN
insidan av kroken undviks. (stanger och trad)

(2) For att undvika skador p& arme- Stangdiameter Minsta dorndiameter fér
ringen bor diametern p& den dorn bockar, krokar och slingor
som anvénds vid bockningen inte vara T <16 mm 4O

mindre dn @m, min. Rekommenderade &> 16 mm 73

varden ges i tabellen till héger.



VAGLEDNING - SKARVLANGDER FOR RAKA STANGER

Stélsort d$téng- Tackande SeriBings |
iameter betong- [
1) skikt vid olika héllfasthetsklasser
(mm) c
mm C20/25 C25/30 C28/35 C32/40
K500C-T 20 340 300 240 210
fka 8-32 500 MPa 8 30 240 210 170 150
(galler alla kamstal 20 500 440 360 320
med fyk = 500 MPq) 10 30 360 320 260 230
12 20 690 610 500 440
10 30 360 320 260 230
12 20 690 610 500 440
30 500 440 360 320
16 30 840 740 610 530
20 30 1250 1100 900 780
25 40 1490 1300 1070 930
32 50 1940 1700 1400 1210
KS600B-T 12 20 860 750 620 540
fyk @12-16 620 MPa 30 620 550 450 390
fyk & 20,25 590 MPa 16 30 1050 920 750 650
20 30 1470 1290 1060 920
25 40 1750 1540 1260 1100

Tabellvardena framréknade enligt Betonghandbok konstruktion 3.9:32 formel 20a dér n1 &r satt till 1,0 (&r tackskiktet >100 mm 8kas skarv-
léngden enl fig 3.9:5). Skarvldngden kan reduceras om t ex tvérarmering omger skarven 3.9:124. Vérden 6verstigande skarviéingden 80 &
far ej tillgodordknas. (Tabellen férutsétter att stéingernas centrumavstéind &r = summan av dubbla téckskiktet och sténgdiametern.)

Kélla: Sandberg/Hjort Armeringsteknik.



VAGLEDNING - SKARVLANGDER FOR ARMERINGSNAT

Betong- Skarvad Oskarvad stdng, centrumavsténd s mm

kvaliteter stdng & mm 100 125 150 175 200 225 250 275 300 325 350
C 20/25 5 220 200 200 200 220 245 270 295 320 345 370
C 25/30 " 220 200 200 200 220 245 270 295 320 345 370
C 28/35 ” 220 200 200 200 220 245 270 295 320 245 370
C 32/40 " 220 200 200 200 220 245 270 295 320 345 370
C 20/25 6 220 200 200 200 220 245 270 295 320 345 370
C25/30 " 220 200 200 200 220 245 270 295 320 345 370
C 28/35 " 220 200 200 200 220 245 270 295 320 345 370
C 32/40 ! 220 200 200 200 220 245 270 295 320 345 370
C 20/25 7 220 200 200 200 220 245 270 295 320 345 370
C25/30 g 220 200 200 200 220 245 270 295 320 345 370
C 28/35 " 220 200 200 200 220 245 270 295 320 345 370
C 32/40 " 220 200 200 200 220 245 270 295 320 345 370
C 20/25 8 220 215 215 215 220 245 270 295 320 345 370
C25/30 " 220 200 200 200 220 245 270 295 320 345 370
C 28/35 " 220 200 200 200 220 245 270 295 320 345 370
C 32/40 ” 220 200 200 200 220 245 270 295 320 345 370
C 20/25 9 230 270 255 255 255 255 270 295 320 345 370
C 25/30 ” 220 220 220 220 220 245 270 295 320 345 370
C 28/35 " 220 200 200 200 220 245 270 295 320 345 370
C 32/40 " 220 200 200 200 220 245 270 295 320 345 370
C 20/25 10 270 270 295 295 295 295 295 295 320 345 370
C 25/30 " 230 270 255 255 255 255 270 295 320 345 370
C 28/35 " 220 220 220 220 220 245 270 295 320 345 370
C 32/40 " 220 200 200 200 220 245 270 295 320 345 370
C 20/25 11 320 310 320 335 335 335 335 335 335 335 370
C25/30 g 365 270 290 290 290 290 290 295 320 345 370
C 28/35 " 230 270 250 250 250 250 270 295 320 345 370
C 32/40 " 220 230 230 230 230 245 270 295 320 345 370
C 20/25 12 320 350 350 370 375 375 375 375 375 375 375
C25/30 " 320 300 320 320 320 320 320 320 320 345 370
C 28/35 g 260 270 280 280 280 280 280 295 320 345 370
C 32/40 " 235 270 255 255 255 255 255 295 320 345 370

Vid anvéndning av NPS 700 &kas skarviangden med cirka 10%.

41



42

ARMERINGSAREA/LOPMETER (i en riktning)

Stangavstand s
g Area  Vikt 50 75 100 125 150 175 200 225 250 275 300 325 350 400 450 500
mm cm?  kg/m cm?/m
5 0,196 0,154 | 3,93 262 196 1,57 1,31 1,12 0,98 0,87 0,79 0,71 0,65 0,60 0,56 0,49 0,44 0,39
6 0283 0222 | 566 3,77 2,83 226 1,89 1,62 1,41 1,26 1,13 1,03 0,94 0,87 0,81 0,71 0,63 0,57
7 0385 0302| 7,70 5,13 3,85 3,08 257 220 192 1,71 1,54 1,40 1,28 1,18 1,10 0,96 0,86 0,77
8 0,503 0,395|10,05 6,70 5,03 4,02 3,35 2,87 2,51 2,23 201 1,83 1,68 1,55 1,44 1,26 1,12 1,01
9 0,636 0,499 12,73 8,48 6,36 509 4,24 3,64 3,18 2,83 2,55 2,31 2,12 1,96 1,82 1,59 1,41 1,27
10 0,786 0,617 [ 1571 10,47 7,86 6,28 524 4,49 3,93 3,49 3,14 2,86 2,62 2,42 2,24 196 1,75 1,57
11 0,950 0,746 | 19,01 12,67 950 7,60 6,34 543 4,75 4,22 3,80 3,46 3,17 2,92 2,72 2,38 2,11 1,90
12 1,131 0,888 | 22,62 1508 11,31 9,05 7,54 6,46 566 503 4,52 4,11 3,77 3,48 3,23 2,83 2,51 2,26
Forteckning over bockning av stéanger 2A, 1979
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SNABBFAKTA A-Q

Ankomstkontroll: kontroll av god-
kédnnandestatus vid leverans il
lager- eller produktionsplats.

Area: Snittyta av armeringsstang
(konstruktionsdel) avskuren
vinkelratt mot dess langdaxel.
Kammar och fenor medrdknas
ej vid kamstdl.

Armering: Samlingsbegrepp for
bl a stanger eller nat av stél, som
gjuts in i betong och tillsammans
bildar armerad betong.

Armeringsforteckning: Produk-
tionsunderlag fér klippt och
bockad armering (enl. typblad
2A 1979).

Armeringslager: Beteckning
pd& armering pé& viss niva vid
armering i flera skikt.

Armeringsskarv: Allmént begrepp
avseende olika system for skarv-
ning av armering.

Armeringsjarn: Se armeringsstdl.

Armeringsmatta: Se armeringsndt.

Armeringsnat: Svetsat nét, tillver-
kas av kalldragen och profilerad
trad.

Armeringsspecifikation: Se armer-
ingsférteckning.

Armeringsstal: Varmvalsad stéing
med kammar, férekommer aven
utan kammar.

Armeringsstéd: Samlingsbegrepp
for olika typer av distansstad,
anvénds bade till armeringsstal
och armeringsnat.

Armeringstillverkare: Den som
framstéller armeringsstdnger med
deras slutliga ytbeskaffenhet och
héllfasthetsegenskaper.

Armeringsverkstad: Verkstad

som klipper, bockar eller svetsar
armering, utan avsikt att féréndra
stangernas ytbeskaffenhet och hall-
fasthetsegenskaper.

Bamtec®: Se rullarmering.

Bergbult: Armeringsstang avsedd
fér bergssakring, bergsforankring
efc., ofta levererad i géngat utfo-
rande. Kompletterande produkter
ar brickor av olika typ, mutter etc.

Bl-stal: Svetsad armeringsstege av
kalldragen tréd, finns Gven som
korrosionsbestandigt bistdl, rost-
fritt. Se Gven Brictec.

BM-matta: Svetsat och distanserat
kamstalsnat.

Bockningsradie: Den inre krok-
ningsradien vid armeringsbock
efter aterfjadring.

Bockstod: Armeringsstdd svetsat
av kamstang, 3 eller 4 benpar
med plastade “fotter”. Lampliga
for for distansering vid armering
av bjalklag.

Brictec: Korrosionsskyddad mur-
verksarmering bestdende av rost-
fritt bistal.

Brottgréns - dragbrottgrans:

den hégsta pakénning, matt pa
ursprungligt tvarsnitt, vilken ett
provstycke utsatts for vid dragning
till brott.

Buntad armering: Tvé eller tre
armeringsstanger (enheter) av
samma typ och diameter som
laggs parallella och najas ihop
tatt intill varandra.

Bygel: Omslutande armering,
anvands t ex i balkar och pelare,
bade som monteringsarmering och
kraftupptagande armering.

Certifikat: Materialintyg som upp-
visar kemisk analys och mekaniska
varden.

Charge: Blandning eller sats av
révaror som pd en gang smdlts i
stélugn vid tillverkning av arme-
ringsstal.

Comax: Se fértagningsprofil.

Efterspand armering: Armeringen
spanns upp efter att betongen
hardnat (platsbygge). Se Gven
Férspand armering.

Fingerskarvade nat: Finger-
skarvade nat har férdelen att
sténgerna i dessa ndt inte bygger
p& varandra i hdrnen. Med tradi-
tionella néat forekommer fyra nat
pd varandra i skarvningen, d.v.s.
atta lager av armeringsjérn. Med
fingerskarvade nat f&r man endast
tv& lager. Genom att anvdnda
fingerskarvade nat kan man fér-
enkla skarvningen och minimera
armeringsmangden.

Férspand armering: Den far sin
spannkraft fére gjutning (element-
industri). Se dven Efterspand
armering.
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Fortagningsprofil: Skarvsystem
for t ex vertikalt anslutande vagg.
Oftast utfrd i form av en metall-
skena innehéllande fardiga skarv-
stanger.

Globecert: Globecert ar ackre-
diterat for processcertifiering pa
stélomradet. Certifieringsorganet
bestyrker att tillverkaren tillverkar
och kontrollerar produkterna pé
eft satt som @r i dverensstémmelse
med standardens krav och krav

i det svenska byggregelverket.

Halmstadstéd: Typ av natstdd,
tillverkningen nedlagd.

Haftsvetsning: Svetsad hopfastning
av armeringsstanger i avsikt aft
fixera stangerna inbdrdes under
transport och hantering samt i for-
marna innan betongen h&rdnat.

ILF: Se Inlaggningsfardig armer-
ing.

Inlaggningsfardig armering: Klippt
och bockat armeringsstal leve-
rerat fardigt till byggplats. Aven
svetsad armering gér under detta

begrepp.

Kallbearbetad armering: Armering
som bearbetats i kallt tillsténd vari-
genom hallfasthetsegenskaperna
andrats.

Kallstrackning: En form av kallbe-
arbetning som innebdr att stangen
stracks s& att strackgransen Sver-
skrids och den darefter erhdlina
0,2-gransen blir hégre @n den
ursprungliga strackgransen.

Kamgruppsmarke: Tillverkarens
eget marke invalsat i stélet.

Kamprofilerad stéing: Kallvalsad

sténg som i kallt tillstédnd forsetts

med regelbundet aterkommande
kammar f6r att forbattra stdngens
samverkan med befongen.

Kamstalsndt: Svetsade ndt, fillverka-

de av varmvalsad armeringsstang,
framst forekommande i grovarme-
rade konstruktioner.

Kamsténg: Armeringsstdng som
under varmvalsning férsetts med
kammar for aft férbattra sténgens
samverkan med betongen.

Kattfot: Distans, bockad av arme-
ringsstal.

Korrosion: Definieras som et
angrepp pd ett material genom
kemisk eller elektrokemisk reaktion
med omgivningen. For armerings-
stél innebdr korrosion vanligen
detsamma som rostbildning.

K6OOB-T: Kamstél, svetsbar kvalitet.
Utgdngen. Ersatter KS600S

Lenton: Skarvsystem fér dragna
och tryckta armeringssténger med
diameter 10-32 mm.

Monterad armering: Se Svetsad
armering.

Nominell diameter (J): Den dia-
meter uttryckt i mm, som armering-
en betecknas med och som skall
anges pé ritningar och anvandas
vid konstruktionsberdkningar och
berdkning av effektiv hajd.

Nordcert: Nordcert AB, som

ar ackrediterat for process-
certifiering p& bl.a. stélomradet
med certifieringsmarket SBS.
Certifieringsorganet bestyrker
att tillverkaren tillverkar och
kontrollerar produkterna pé ett
satt som ar i Gverensstammelse
med standardens krav och krav
i det svenska byggregelverket.

Natstod: Armeringsstod pé medar,
lamplig for distansering vid arme-
ring av plattor p& mark och bjalk-
lag.

Oarmerad betong: Konstruktions-
del dér férekommande dragkraf-
ter, eller vissa slag av dem, inte
upptas av armering. Se Armerad
betong.

Rullarmering: Armering pé rulle
som passas in och som sedan rull-
las ut. Exempelvis Bamtec® och
Spinnmaster.

SBS: Svensk Byggstalkontroll.
Certifierar, tillverkningskontrollerar
och besiktigar bl a armering.

Sparstéd: Typgodkand, svetsad
dverkantsarmering.

Spinnmaster: Se rullarmering.

SS2608S: Slatstal, svetsbar kvalitet,
anvands bl. a. fér montering och
formstag.

Svetsad armering: Framst avses
varmvalsad armering svetsad
till kamstalsnat, korgar av olika

typ etc.

Standarddiameter: Nominell dia-
meter for armering som normalt
tillverkas och lagerférs.

Standardiserade bocknings-
radier: De inre radier som i
forsta hand bor anvédndas vid
bockning av armering.

Strackgrans: Den pakanning vid
vilket ett material bojs plastiskt vid
konstant last, dvs ett gransvarde
fér spanningsdkning vid dragprov-
ning av stél. Den hdgsta pakan-
ningen inom strackgrénsomradet
betecknas Svre strackgrdns. Vissa
material har ingen utpraglad
strackgrans. For dessa anvands i
stallet 0,2-gransen, som betecknar
den p&kanning for vilken den kvar-
blivande t3jningen efter fullstandig
avlastning uppgar till 0,2%.

Tolerans: Detsamma som stdrsta
tilldten méttavvikelse frén angivet
matt.

Undervalsning: Se évervalsning.

Valsdragning: Bearbetning som
innebar att sténg valsas i kallt
tillst&nd till en mindre diameter an
den ursprungliga.

Varmvalsat stél: Stal som efter vals-
ningen inte undergatt bearbetning
som dndrat stélets hallfasthets-
egenskaper.

Ythardat armeringsstal: Betecknas
exempelvis K500C-T.



Aldring: Kvalitetsfrandring av
egenskaperna hos kallbearbetat
stal. Innebar en hajning av brott-
gransen med samtidig minskning av
brottajningen. Aldring utférs vanli-
gen av armeringstillverkaren genom
varmaldring eller kallbearbetning.

Overvalsning: Armeringsstal valsas
med en tolerans mot nominell dio-
meter och metervikt, som begran-
sas av en maximal undervalsning
(minustolerans) och en maximal
dvervalsning (plustolerans).

Tycker du att denna handbok var bra kanske
du &ven har nytta av Byggstélshandboken.
Bestall den p& www.begroup.se

Vi reserverar oss for ev. feliryck i denna armeringshandbok. Alla tabeller och sifferuppgifter Iémnas utan férbindelse. 45
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