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Förord

-

band samt 

Förbandsdelen i Eurokod 3, SS-EN 1993-1-8, är ett ambitiöst försök att samla detaljerade 
dimensioneringsregler för förband och knutpunkter i ett enda dokument. Standardens 

tillsammans med information och förklaringar som kan kasta ljus på metodernas bak-

i allmänhet.

och brick-

-
grannhet bedöma bärförmågan hos ändplåtsförband.

det däre-

olika 
-
-

förband för 
utmattning, se Modul 8 ”Utmattning”.

Luleå i juni 2015

Wylliam Husson
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1 Inledning
Denna modul behandlar dimensionering av 
skruv- och svetsförband för normala stålkon-
struktioner avseende husstommar och bro-
ar. Med normala stålkonstruktioner menas här 
att plåtarnas godstjocklekar är större än 3 mil-
limeter samt att skruvarna är vanliga metriska 
skruvar med diametrar från 12 mm och uppåt. 
Förband i tunnplåtskonstruktioner behandlas i 

Både skruv- och svetsförband är vanliga i stål-
konstruktioner. Grundregeln är att skruvförband 
i första hand väljs till montageförband ute på 
byggarbetsplatserna medan svetsförband är att 
föredra på verkstaden. Anslutningar i form av 
skruvförband ger ett snabbt och enkelt monta-
ge som inte kräver tillgång på personal med till-
räcklig svetskompetens. Dessutom möjliggör 
skruvförband att mindre justeringar kan göras 
på byggarbetsplatsen. Svetsförbanden ger dock 
normalt både billigare och enklare anslutnings-
lösningar, men kräver personal med specialkom-
petens och en kontrollerad miljö utan regn och 
rusk. Därför lämpar sig svetsförband bäst för 
verkstaden.

Förbandsdelen i Eurokod 3, SS-EN 1993-1-8, 
är ett ambitiöst försök att samla detaljerade di-
mensioneringsregler avseende förband i ett enda 
dokument. De dimensioneringsregler som ges i 
denna modul är till största delen baserade på SS-
EN 1993-1-8. För att praktiskt kunna dimensio-
nera förband krävs också tillgång till många an-
dra referensstandarder, t ex produktstandarder 
för skruvar, standarder för utförande av svetsar, 

-
ras inte mindre än 27 sådana standarder för skru-
var, muttrar och brickor samt 4 för svetsning.

1.1 Begreppsförklaringar
Här ges begreppsförklaringar som gäller för 
både skruv- och svetsförband.

Skruv: Med skruv menas här en cylindrisk stål-
stång vars ena ände har ett huvud och den andra 
är försedd med en gänga på vilken en mutter kan 
monteras. I dagligt tal kallas denna typ av skruv 
ofta för bult, men detta är ett språkbruk som bör 

-
-

dra typer av skruv, t ex träskruv eller plåtskruv, 
men på dessa passar inte någon mutter. Den-
na typ av skruv behandlas inte i denna modul. 
Notera att i engelskan används normalt termen 
”bolt” för den första typen och ”screw” för den 
senare.

Förband: En uppsättning komponenter som 

så att krafter kan överföras mellan delarna. De-
larna kan t ex bestå av balkar, pelare, stänger, 
etc medan komponenterna är skruvar, muttrar, 
brickor, svetsar, lokala plåtdelar, etc. Förbandet 
avser ett delområde inom anslutningen där på-
verkan mellan delarna är som störst, d v s det 
område där komponenterna överför krafter. Se 

Fästelement (Fästdon): Gemensamt namn för 
skruvar, muttrar, brickor och nitar.

Knutpunkt: Ett större område än förbandet där 
det fortfarande sker en viss interaktion mellan 

Bändning: I skruvförband kan de dragkrafter 
som påverkar enskilda skruvar öka avsevärt p g 
a anslutande plåtdelars böjdeformation. Situa-
tionen liknar det som händer när ett spett sätts in 
under en sten och bänds uppåt. Kontaktkraften 
mellan spettet och stenen kan bli mycket stor i 
förhållande till den anbringade kraften.

Figur 1.1   Skillnaden mellan förband och knutpunkt.
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Modul 10 - Förband

Rotationskapacitet eller rotationsduktilitet: 
Hur mycket delarna i ett momentstyvt förband 
kan rotera i förhållande till varandra innan de 
enskilda komponenterna brister eller annorlunda 
uttryckt den rotation som uppnåtts när förban-
dets momentbärförmåga är uttömd.

Rotationsstyvhet: Ett mått på lutningen hos för-
bandets moment – rotationskurva, (M – ).

Jämstarkt förband: Ett förband vars moment-
bärförmåga är minst lika stor som den anslutan-
de delens (balkens) momentbärförmåga.

Understarkt förband: Ett förband vars mo-
mentbärförmåga är mindre än den svagaste an-
slutande delens momentbärförmåga men som 
ändå har en betydande bärförmåga.

Ledat förband: Ett förband som inte kan över-
föra något moment eller ett försumbart moment. 
Däremot kan förbandet överföra normalkrafter 
och/eller tvärkrafter.

Ändplåt: En förbandsplåt som är fastsvetsad 
mot änden av en stålbalk. Plåtens plan bildar en 
vinkel större än 0° mot balkens längdriktning, 
ofta nära 90°.

Skarvplåt: En förbandsplåt som är orienterad 
parallellt med axlarna till de balkar som skall 
skarvas. Plåten kan både skruvas och/eller svet-
sas till balkarna.

Hålspel: Skillnaden mellan skruvhålets diame-
ter och skruvens.

Spänningsarea: En skruvs ekvivalenta tvär-
snittsarea som används för att beräkna bärför-
mågan i stammens gängade del. Spänningsarean 
anges i produktstandard.

Grepplängd: Räknas normalt som avståndet 
mellan skruvhuvudets och mutterns centrum (i 
förekommande fall den innersta muttern).

Hybridförband: Friktionsförband i kombina-
tion med svetsförband där båda förbanden an-
tas dela på lastöverföringen. En förutsättning för 
detta är att svetsförbanden är klara innan skruv-
arna spänns.

Klämlängd: En skruvs längd räknad som av-
ståndet mellan skruvhuvudets och mutterns cen-

trum. För en skruv ingjuten i betong beräknas 
klämlängden som 8 nominella skruvdiametrar i 
betongen + utfyllnadsbruk (t ex undergjutning) 
+ avståndet till mutterns centrum.

1.2 Beteckningar
Romerska versaler
A skruvs bruttoarea;
As spänningsarea för skruv eller grund-

skruv;
Bp,Rd dimensionerande skjuvkapacitet med 

hänsyn till utdragsbrott av skruvhuvud 
och mutter

E elasticitetsmodulen;
Fb,Rd dimensionerande bärförmåga per skruv 

med hänsyn till hålkanttryck;
Fp,Cd dimensionerande förspänningskraft;
Fs,Rd dimensionerande bärförmåga per skruv 

med hänsyn till glidning i brottgränstill-
ståndet;

Ft,Ed dimensionerande dragkraft per skruv i 
brottgränstillståndet;

Ft,Rd dimensionerande dragkraftskapacitet per 
skruv;

FT,Rd dimensionerande dragkraftskapacitet för 

Ftr,Rd dimensionerande dragkraftskapacitet för 
skruvrad r;

Fv,Ed dimensionerande skjuvkraft per skruv i 
brottgränstillståndet;

Fv,Rd dimensionerande skjuvkraftskapacitet 
per skruv;

Fw,Ed dimensionerande kraft på svets per 
längdenhet;

Fw,Rd dimensionerande kapacitet per längden-
het för svets;

Mj,Rd dimensionerande momentkapacitet för 
knutpunkt;

Sj knutpunkts rotationsstyvhet;
Sj,ini knutpunkts initiella rotationsstyvhet;
Vwp,Rd pelarlivs plastiska skjuvkapacitet;
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Romerska gemener
d nominell skruvdiameter,
d0 håldiameter för skruv, nit eller sprint;
dm medelvärde för största och minsta tvär-

mått för skruvhuvud eller mutter, bero-
ende på vilken som är minst;

e1 avstånd i kraftriktningen från hålcen-
trum till en fri kant;

e2 avstånd vinkelrätt kraftriktningen från 
hålcentrum till en fri kant;

fy sträckgräns;
fu brottgräns;
fub brottgräns för skruv;
ki
k1

vinkelrätt kraftriktning vid bestämning 
av bärförmåga för hålkanttryck;

n antal friktionsytor eller antal skjuvplan;
p1 centrumavstånd mellan fästelement i rad 

i kraftriktningen;
p2 avstånd mätt vinkelrätt kraftriktning-

en mellan angränsande rader av fästele-
ment;

r skruvradsnummer;
t tjocklek;
tp tjocklek för plåt under skruv eller mut-

ter;
z hävarm;

Grekiska gemener
b

kraftriktning vid bestämning av bärför-
måga för hålkanttryck;

w
svets;

 knutpunktsrotation.
M0

bärverksdelar och tvärsektioner;
M1

bärverksdelar och tvärsektioner;
M2

skruvar, hålkanttryck och svetsar;
M3

glidning;
μ
 normalspänning;
 skjuvspänning;

Index
Indexen som används i Eurokod syftar på engel-
ska ord. Nedan ges de vanligaste som förekom-
mer i samband med dimensionering av förband 
och knutpunkter. Observera att samma index 
dock kan användas i andra sammanhang med en 
annan betydelse.

b bolt / skruv;
c compression / tryck;
Ed Effect design / dimensionerande lastef-

fekt;
p plate / plåt;
r row / skruvrad;
Rd Resistance design / dimensionerande 

bärförmåga;
s stress / spänning;
t tension / drag;
u ultimate / brottgräns;
w weld / svets;
y yield / sträckgräns;

1 Inledning


