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Eiffeltornet i Paris, som byggdes
1887-1889, vager 10 000 ton

och bestar av 12 000 balkar

i smidesjdrn sammanfogade med
2,5 miljoner nitar. Om det hade
byggts i dag av héghallfast stal
hade totalvikten kunnat begrénsas
fill cirka 2 000 ton.
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Empire State Building i New York ar-ett tidigt exempel pa
storskalig byggstalskontruktion. Med 50 000 stalbgtikdar?

och ett logistiksystem av Henry Ford byggde c:a' 3 500 |
byggnadsarbetare skyskrapan pa 1 ér Wdugqr_.-_-;__ iy
Huset vager 331 000 ton och &r 448,7 meter-hogt,"

neter-hogt,' i
e e

inklusive antennen pG.68 meterd, ™ || ! ,--;-:I...... “—r——r—-]




KAPITEL 1
ATT BYGGA | STAL

Stal Gr ett mangsidigt byggnadsmaterial med flera fordelar
och f& nackdelar. Anda sedan den industriella revolutionens
dagar har stal anvénts i barande konstruktioner hos olika
byggnadsverk. Den vanligast férekommande anvé@ndningen
ar som pelare och balkar i byggnadsstommar. Numera
forekommer stal dven som beklddnadsmaterial inom
modern stadsarkitektur.

Med begreppet byggstdl brukar
man frémst avse olika typer av lénga

LANGA BYGGSTALSPRODUKTER

produkter — balk, sténg och rér — som

BALK

anvdnds i barande konstruktioner, dér

man av olika skdal inte kan eller vill
anvénda trd, armerad betong eller
murverk. Aven platta produkter — tunn-

plat, bandplét, grovplét, durkplét och

strdckmetall mm — ryms inom begreppet HEA IPE

byggstal.
Man skiljer mellan olika typer av
l&nga produkter genom utseendet pé

deras tvarsnitt, som brukar kallas
profil. De vanligast férekommande
profilerna &r H-, I, U-, L- och T-profil
samt olika rérprofiler.

KONSTRUKTIONSELEMENT ROR i
En byggnadsstomme i st&l bestér i
vanligen av pelare och balkar. Ofta

fsrekommer ocksé olika typer av fack-

verk och stag. Ibland ser man Gven

VKR KKR VCKR/KCKR

kablar och linor i st&lkonstruktioner.
Dessa utsdtts for olika typer av belast-
ning genom de krafter som tas upp.




KONSTRUKTIONSSTAL,
HANDELSSTAL OCH SPECIALSTAL
Stal ar en legering med grundamnet
jarn som basmetall och en kolhalt
mindre &n 2 procent, ill skillnad frén
gjutiarn som har en hégre kolhalt,
vanligen 2-4 procent.

De st&lsorter som anvéands inom
byggnadskonstruktion brukar kallas
konstruktionsstal. Ett konstruktionsstals
viktigaste egenskaper ar héllfasthet,
seghet och svetsbarhet samt bockbarhet
och skarbarhet.

For att ge stdlet de egenskaper man
dnskar, tillsatts varierande halter av
vissa legeringsamnen. Kol &r, som
ndmns ovan, det viktigaste legerings-
amnet och har stor inverkan pé stélets
egenskaper. Vid 6kande kolhalt stiger

stélets h&llfasthet, medan seghet och
svetsbarhet paverkas negativt. Andra
viktiga legeringsamnen fér konstruk-
tionsstdl ar kisel, mangan och mikro-
legeringselement som aluminium,
vanadin, titan och niob.

Handelsstal ér benémningen pa
l&glegerade konstruktionsstal i form av
plét, sténg, balk eller profiler. Vid sidan
av handelsstal finns Gven specialstal,
till exempel seghdrdningsstal, rostfritt
stél och syrafast stdl.

Bendmningarna handelsstdl och
specialstél kommer ursprungligen av att
huvuddelen av det legerade stdlet tidi-
gare fillverkades for speciella éndamdil
och levererades direkt ill kund (special-
stél) medan en stor del av det olegerade
stélet séldes via grossist (handelsstdl).

BYGGSTALETS UTVECKLING
Varldens forsta stérre byggnads-
konstruktion i metall &r Iron Bridge
i engelska East Shropshire. Bron, som
invigdes ér 1779, har en spannvidd
pé& 30 m och &r byggd i gjutjarn. Den
stér fortfarande kvar och finns numera
upptagen p& Unescos varldsarvslista.
Ett annat spektakulart byggnads-
verk, Eiffeltornet, stod fardigt drygt
hundra &r senare, &r 1889. Tornet
vager 10 000 ton och bestar av
12 000 jarnbalkar som &ér samman-
fogade med 2,5 miljoner nitar.
| borjan av 1900-talet ersattes
nitning som sammanfogningsmetod
av svetsning och bultning. Samtidigt
utvecklades moderna valsningstekniker
och stalkvaliteter med hégre héllfasthet,

EXEMPEL PA KONSTRUKTIONSELEMENT

PELARE %‘7

Ett vertikalt stéende ele-
ment som tar upp axiella
krafter och fér ner dem
till grunden. En pelare
utsatts primart for axiell
tryckpé&kanning. Pelaren
méste ocksd dimensio-
neras for vissa tvarkrafter
och dragkrafter fér att
kunna motsta kndckning.
H- och U-profiler samt

rérprofiler ar vanliga i

stélpelare.

AN

AN

1&1\3\,\\/ AN

FACKVERK

STAG

Ett element bestéende av stdnger som monteras ihop till ett stabilt barverk.
Fackverksprincipen bygger pé att sténgerna bildar ett stort antal trianglar.
Beroende pé& hur fackverkets belastningar férdelas kan stéingerna utséttas for
dragkrafter eller axiella tryckkrafter. T- och L-profiler ér vanliga i fackverks-
sténger, men Gven plattst&l och linor férekommer.

Diagonalt element som anvénds fér aft staga upp en konstruktion.
Ett stag utsdtts primért for dragkrafter, ibland Gven axiella tryckkrafter.
T- och Lprofiler ér vanliga i stag, men dven plattstal och linor frekommer.
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BALK

Ett horisontellt liggande element, vanligtvis upplagt pa tvé eller flera stéd,
s.k. upplag. Ibland utférs den som konsolbalk, fast inspénd i ena dnden. En
balk utsétts bade for drag- och tryckpékénning men ocksé fér tvarkrafter och
skjuvning, framfar allt vid upplagen. H- och I-profiler ar vanliga i stélbalkar,
men dven U- och rérprofiler férekommer.

BALKUPPLAG

~—  Fritt upplagd balk %%

N

Konsolbalk

N

% Ensidig inspénd balk %%

\

N

Dubbelsidig inspand balk




Taipei 101, klart 2004. P& var nde vaning
finns eft ramsystem av ma
abiliserar huskroppen. Byggnaden &
profilen paminner om véxande
bollsercr besténdig styrka

inesisk kultur.

V||k“ef g|orde det mo.|||gf aft byggc all Iron Bridge, East Shropshire England, stod klar 1779 och &r véarldens &ldsta
sméckrare konstruktioner med mera jérnbro. Bron bestéar av bcgelement som géts i sandbéddar i i marken.
futuristisk design och léngre spannvidd | il Spannet &r 30,5 meter.

an tidigare.

Den hypermoderna stadsarkitektur
som vuxit fram p& manga hall efter
andra varldskriget, inte minst i Europa
och Asien, hade infe varit majlig utan
den utveckling som stélbyggnadstekni-
ken genomgatt under 1900-talet.

INSPIRERANDE
KONSTRUKTIONER | VAR TID

Att hitta moderna exempel pé inspire-
rande stalbyggnadskonstruktioner ar
inte svart. De flesta av varldens stérsta
och mest berémda broar, skyskrapor

15 000 ton armering och 23 000 ton, .,_1
konstruktionsstal utgér stommen a

och idrottsarenor har barande kon-

struktioner helt eller delvis i stdl. i Nya Wembley Stadium. Bugé'n,
Stdlskelettet Gr en férutsattining for den som bestér av 500 stélrér, véger
. 1 750 ton, har ett spann pa
avancerade arkitektur och de extrema 315 m och &r 140 m hég.
% 3

dimensioner som det brukar handla
om i dessa sammanhang.

Ndgra kénda exempel frén senare
ar ar Wembley Stadium i London,
skyskrapan Taipei 101 i Taiwan och
National Stadium, “Fégelboet”, i
Peking. P& svensk mark hittar vi bland
annat den nya Nationalarenan fér fot-
boll i Solna, Gamla Ullevi i Géteborg
och Turning Torso i Malmé.




STALETS FORDELAR

SOM BYGGMATERIAL
Hallfasthet. Jamfort med tré och
armerad betong har stal betydligt
hogre héllfasthet, vilket innebar att en

barande stélkonstruktion kan utféras
med léngre spannvidder och slankare
dimensioner. Stélkonstruktionen blir
ocksd betydligt lattare @n en jamfor-
bar betongkonstruktion, vilket innebar
mindre markiryck och darmed enklare
grundléggning.

Ekonomi. Att bygga i stél ger ofta
stora tidsvinster tack vare att pelare,
balkar och andra konstruktions-

element levereras monteringsfardiga
till bygget. Eftersom tid ar pengar,
innebdr det ocksd stora ekonomiska
fordelar. Bygget blir enklare att planera
och genomféra enligt tidplanen. Bygg-
naden blir fardig snabbare och kan
borja generera intakter tidigare till

sin agare.

Livsléngd. En annan faktor som &r
positiv for totalekonomin é&r stélets mot-
st&ndskraft mot tidens tand. St&l kan
infe ruttna eller angripas av skadein-
sekter som trd. Inte heller finns n&dgon
risk fér vittring eller frostsprangning
som hos betong. Risken for korrosion

kan enkelt férebyggas genom olika
typer av modern ytbehandling.

Miljo. Att en stalkonstruktion ar enkel
att demontera och &tervinna till nytt
stél, ar en fordel ur bade ekonomisk
och miljdmassig synvinkel. Nar det
gdller stalets miljspaverkan totalt sett,
ar det framst produktionen vid stalverk
och valsverk som belastar miljén genom
utsléapp av framfér allt véxthusgaser.
Sett &ver hela livscykeln ar stélet andé
jamforelsevis skonsamt mot miljén. Stél
bestér i huvudsak av jarn, som ar det
figrde vanligaste grundémnet i jord-
skorpan.



Design. Modern stélbyggnadskon-
struktion ger fantastiska majligheter

att arbeta med nyskapande arkitektur
som gor ett tydligt aviryck i stads-
miljon.

Stal och glas &r tva material som
fungerar bra ihop, inte minst fér att
astadkomma ljusa och luftiga inomhus-
miljGer.

Smackra balk-pelarsystem i stél
eliminerar behovet av tunga barande
mellanvaggar, vilket ger éppna och
flexibla inomhusytor. Dessa kan enkelt
anpassas ill olika planldsningar efter-
hand som hyresgésternas behov och
dnskemal féréndras.

BE GROUPS ROLL

Vi p& BE Group ser som var uppgift att
vara den leverantér och partner som
bast uppfyller kraven hos véra kunder
nar det gdller byggstélssortiment,
materialkunskap, produktkvalitet och
leveranssdkerhet.

Varje byggstalskund ska f& snabba
svar pé& fragor och farfrégningar,
assistans vid upphandlingar, korrekta
och kompletta leveranser i avtalad tid,
och inte minst hjalp att stadkomma en
s& effektiv och 16nsam stélbyggnads-
entreprenad som majligt.

Tack vare en behovsstyrd lager-
héllning kan vi erbjuda maximal fill-

ganglighet p& de materialdimensioner
som efterfrégas. Och fér att spara

tid pa bygget kan vi leverera allt
material monteringsférdigt, kapat

i ratt langder och i ratt vinklar, med
forborrade monteringshal och med
ratt ytbehandling.

Vér méngériga erfarenhet av stal-
handel, v&r hogeffektiva produktions-
och logistikservice och vara goda
kontakter inom den europeiska stal-
industrin, ger oss de basta férutsatt-
ningar att uppfylla vara kunders for-
vantningar och inte minst véra egna
ambitioner. Idag och i framtiden.



Rya Kraftvérmeverk véxer mgt skyn. Anlédggningen, som &r

70 x 120 x 24 meter, bdrs upfl av 900 ton balk i dimension
120-800 mm. Materialet kapdles och precisionsborrades

innan leverans till byggplatsefl, det sparar bade tid och pengar.




KAPITEL 2
BALK, STANG OCH

RORPRODUKTER

BAL

Stalbalkar férekommer i ménga olika former och
utféranden. Under arens lopp har byggindustrin

provat manga olika profiler som alla haft sina fér- och nackdelar.
Med tiden har standardisering resulterat i dagens standardprofiler,
som d&r noggrant specificerade enligt normerna.

Standardbalkar som lagerférs i olika

léngder och dimensioner utgérs vanligen

av varmvalsade |-, H- eller U-balkar.
Svetsade balkar som specialtillverkas

pé bestdllning &r Gven vanligt férekom-

mande. Dessa kan i stort sett levereras
i vilken form som helst.

|- OCH H-BALKAR

En l-balk ér en balk vars profil ser ut
som ett |, eller som ett liggande H om
flansarna ar mycket breda. IPE och
HEA é&r de vanligast férekommande
balkarna. Aven HEB och HEM (tyngsta
balken) férekommer men den senare
ar inte sa vanlig.

IPE stér for Europa-Profil I. IPE &r den
balkprofil som vanligen anvénds nér
balken ska byggas in, till exempel i en
végg, och om det inte finns nagon risk
att balken kan vippa omkull. IPE-balken
kénnetecknas av att profilhdjden &r
betydligt stérre @n flansarnas bredd.
Flansarnas insida sluttar dessutom en
aning mot ytterkanten.

BE:s lagerstandard: IPE 80-600,
lédngd 10100-18100 mm
Stalsort: IPE 80-140 S275)R, IPE
160-600 S355)2

EN 10025-2

TVARSNITTSPROFIL FOR I- OCH H-BALK

OVERFLANS

LIV

HALKAL —— |

UNDERFLANS —|

HEA stér fér Europeisk bredflansprofil
A. HEA-balken har betydligt bredare

flans &n IPE-balken och dérmed battre
vridstyvhet, men ocks& hogre egenvikt.

HEA-profilen anvénds aven till pelare
tack vare dess goda motst&ndskraft
mot kndckning.

BE:s lagerstandard: HEA 100-600,
langd 10100-18100 mm

Stalsort: $355)2

EN 10025-2

HEB stdr for Europeisk bredflénsprofil
B. HEB-balken skiljer sig frén HEA
genom grévre godstiocklek och hégre
egenvikt. HEB-profilen har samma
anvéndningsomréden som HEA och
anvdnds framst i de fall man kan fill-
godordkna sig HEB-balkens kraftigare
utférande vid dimensioneringen.

BE:s lagerstandard: HEB 100-600,
langd 10100-18100 mm

St&lsort: S355J2

EN 10025-2

11
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U-BALKAR

En U-balk har en profil som ser ut som
eft liggande U, och fungerar i princip
som en |-balk utan flénsar p& ena
sidan. U-balken finns i tva utféranden,
UNP och UPE, och anvénds ofta till-
sammans med skruvférband eftersom
den plana sidan enkelt kan skruvas
fast mot andra konstruktionselement,
till exempel en pelare.

UNP stér for Normal-Profil U. Den
kannetecknas av att flénsarnas insida
sluttar en aning mot ytterkanten. UNP
anvénds framst i de fall dér man har
nytta av den sluttande flansen. UNP
ar en dldre standard och har i stor
utstréickning ersatts av UPE nedan.
BE:s lagerstandard: UNP 80-400,
léngd 10100-12100 mm

St&lsort: S235)R

EN 10025-2

UPE star for Europa-Profil U och ar
numera den vanligast férekommande
U-balkprofilen. Profilen har parallella
flansar for enklare sammanfogning.

BE:s lagerstandard: UPE 80-400,
lédngd 10100-15100 mm

Stalsort: S355N/S355M

EN 10025-3 (S355N), normaliser-
valsade

EN 10025-4 (S355M), termomekaniskt
valsad

STﬁN Stang ar samlingsnamnet pé langa
produkter med enklare profiler och
klenare dimensioner &n balk. Precis som for balk
bendmns olika stangprofiler efter utseendet pa
profilens tvérsnitt. Stangprofiler har méngder av
anvdndningsomrdaden inom stalbyggnad. Till exempel
anvands stang vid tillverkning av takstolar och andra

typer av fackverk.




Fyrkantstang &r en varmvalsad,
homogen stélsténg med kvadratiskt
tvarsnitt.

BE:s lagerstandard: 6 — 130 mm.
Langd 6000 mm.

Stélsort: S235JR, S355)2

EN 10025

\

Rundstéang &r en varmvalsad,
homogen stdlst&ng med runt tvarsnitt.
BE:s lagerstandard: 6-120 mm.
Langd 6000 mm.

Stalsort: S235JR, S355)2

EN 10025

Plattstang/Universalstang &r en
varmvalsad homogen stélsténg med
rektanguldrt tvarsnitt. Nar bredden ar
160 mm eller mer kallas den ofta
universalstang.

BE:s lagerstandard: 15x3-400x25 mm.
Langd 6000 mm.

Stalsort: S235JR, S355)2

EN 10025

.

T-stang &r en varmvalsad, homogen
stélstng med ett tvérsnitt som liknar
ett T.

BE:s lagerstandard: 30x30x4 -
140x140x15 mm.

Langd 6000 alt 12000 mm.

Stalsort: S235)R

EN 10025

U-stang ar en varmvalsad, homogen
stélsténg med ett tvdrsnitt som liknar
eft U. Tekniskt sett en UNP-balk med
klenare dimension.

BE:s lagerstandard: 30x33-65x42 mm.
Langd 6000 alt 12000 mm.

St&lsort: S235JR, S355)2

EN 10025

Vinkelstang &r en varmvalsad,
homogen stélst&ng med ett tvarsnitt
som liknar en rét vinkel. Profilen kan
vara liksidig eller oliksidig.

BE:s lagerstandard: Liksidig 15x15x3-
200x200x16 mm. Oliksidig:
30x20x3-200x100x16 mm.

Langd 6000 alt 12000 mm.

St&lsort: S235JR, S355)2

EN 10025

EUROPANORM FOR STALSORT OCH BETECKNINGAR

Férklaring till beteckningarna enligt EN 10025, exempelvis $355J2

S: Konstruktionsstal

355: Min strackgrans (ReH) = 355 N/mm2

J: Slagseghet 27 joule (K = 40 joule)

2:  Slagseghet provad vid - 20°C (R = vid + 20°C, O = vid +/- 0°C)

N: Normaliserad/normaliservalsade

M:  Termomekaniskt valsad

Markning. Fér aft enkelt kunna identifiera stélsort hos balkar vid lager-
héllning och leverans marks balken i ena énden med en fargkod.

$235JR (UNP) gul

bla I
orange ™
orange ™

$275JR (IPE)
$355J2
$355N/S355M (UPE)

Materialet kan ocksé markas med chargenummer eller annan typ av markning
om kunden s dnskar.

13
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KONSTRUKTIONSROR

Konstruktionsror, eller halprofiler som de ocksa
kallas, &r konstruktionselement som vanligen
anvdnds i svetsade stalkonstruktioner dar de
bdrande elementen ar synliga. Konstruktionsrér

anvdnds ofta som pelare.
Konstruktionsrér kan vara formade

i varmt eller kallt tillst&nd, vilket ger
olika egenskaper som méste beaktas

KONSTRUKTIONSROR

vid dimensioneringen. De vanligaste
hélprofilerna &r de fyrkantiga VKR och
KKR samt de runda VCKR och KCKR.

KVADRATISKA REKTANGULARA CIRKULARA
ROR ROR ROR

VKR stér f6r Varmformade Konstruk-
tionsRSr. VKR &r den vanligaste ror-
profilen i byggsammanhang och finns
i svetsat eller sémldst utférande. Den
kvadratiska eller rektangulara hal-
profilen formas i rérverket vid stélets
normaliseringstemperatur, omkring
830-950°C. Temperaturen gor stdlet
mjukt och l&tt att forma fill fyrkantiga
ror med snéva hérnradier. Stdlet fér
en homogen materialstruktur utan
inbyggda restspénningar och med
likformiga egenskaper i hela tvar-
snittet.

BE:s lagerstandard: VKR kvadratiska
40x40x3,2-400x400x12,5 mm.
Langd 6000 -12000 mm.

VKR rektanguléra 50x 30x 3,2-
450x250x12,5 mm.

Langd 6000-12000 mm.

Stélsort: S355)2H

EN 10210



SKILLNADER MELLAN VKR OCH KKR

Kallformade
konstruktionsror

Varmformade
konstruktionsror

Okad
fogberedning

VKR EN 10210 KKR EN 10219

* Formade vid normaliseringstemperatur ¢ Formade vid rumstemperatur

e Distinkta hérn med snav radie (normalt 1,0-1,5xT) e Storre hornradie (1,6-3,6 xT)

e Likstora profiler kan anslutas utan fogberedning e Likstora profiler kréver fogberedning fére anslutning
* Homogen materialstruktur e Varierande materialstruktur

® Inga svetsbegrdnsningar i hdrnen e Svetsbegrdnsningar i hérnen

®  Obetydliga restspénningar e Vissa kvarvarande restspdnningar

* Formstabil vid svetsning och varmgalvanisering e Kan sl sig vid svetsning och varmgalvanisering

e Tydlig strackgréns, hdgre lastbarande férméga e Ingen tydlig strackgréns, lagre lastbarande férméga
e Grovre yffinish ¢ Finare yffinish

® Hogre pris e Ldagre pris

KKR star for Kallformade Konstruk-
tionsRér. KKR ar kvadratiska eller rek-

KCKR stér for Kallformade Cirkuléra
KonstruktionsRér. KCKR har samma
anvandningsomréden som VCKR.

VCKR stér for Varmformade Cirkuléra
KonstruktionsRor. Cirkuléra ror

tanguléra hélprofiler som formats vid anvdnds ofta fér utseendets skull nér

rumstemperatur. Detta ger materialet
en kallstukad struktur i hérnen, som
madste utformas med stérre radie for
att undvika sprickbildning. Hérnradien
medfor i sin tur konsekvenser som man

méste ta hdnsyn fill vid sammanfogning.

KKR har ofta inbyggda restspdnningar
som kan leda till att materialet slér sig

vid exempelvis bléstring eller svetsning.

Jamfart med VKR har KKR férdelen av
en lagre produktionskostnad samt en
ja@mnare yffinish.

BE:s lagerstandard: KKR kvadratiska
25x25x3-300x300x10 mm
Langd: 6000-12000 mm. KKR rek-
tangulédra 40x30x 3-400x 200 x
12,5 mm. Langd: 6000 -12000 mm.
Stalsort: $355)2H

EN 10219

barande konstruktioner @r synliga och

ar séledes en populédr halprofil bland

arkitekter. De anvénds ocksé vid bro-

konstruktioner nér man efterstrévar en

modern design. Férutom designmas-

siga fordelar finns flera tekniska egen-

skaper som gér runda konstruktionsror

infressanta:

o Stor lastupptagande férmdéga i
axialled

e Hag vridstyvhet

e Liten mdlningsyta i férhéllande ftill
tvarsektionen

e Lagt vindmotsténd

BE:s lagerstandard: VCKR offereras vid

forfragan
Stélsort: S355J2H
EN 10210

Skillnaden mellan VCKR och KCKR
ar mindre én den mellan VKR och
KKR, men om man har behov av ett
spanningsfritt rér &r det VCKR som
ska vdljas.

BE:s lagerstandard:

KCKR 114,3x5-323,9x12,5 mm
Langd: 12000 mm

Stalsort: S355)2H

EN 10219
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S6mlésa runda
konstruktionsrér

EN10210. Sémlésa konstruktionsrér
levereras alltid i varmformat utférande.
Sémlésa rér har inte samma begrdns-
ningar i maximal godstjocklek som
svetsade ror. Darfér ar sémlésa kon-
struktionsrér lampliga att anvénda

vid grévre konstruktioner, pelare och
fackverk.

OVRIGA ROR FOR STALBYGGNAD
| konstruktionssammanhang anvands
aven andra typer av rér. Négra vanligt
forekommande ar till exempel féljande:

Flédesrér, svetsade

och sémlésa

EN 10255. Begreppet flodesror omfattar
gdngade och ogéngade gas-, vatten-,
varmelednings- och angrér godkénda
fr tryckbarande éndamal. Réren
anvdnds aven till andra dandamadl, till
exempel enklare konstruktioner som
récken och lejdare mm. Dock ej meka-
niska konstruktioner. Finns &ven i varm-
forzinkat utférande.

Svetsade handelstuber

EN 10217-1. Handelstuber dr svetsade
stélror bland annat avsedda fér media-
transport (vatten, luft och andra vétskor)
och enklare konstruktioner. Levereras

i varmvalsat utférande.

Svetsade precisionsstalror
EN 10305-3, runda dimensioner

EN 10305-5, kvadratiska och rektangu-

|Gra dimensioner

Svetsade precisionsstalrdr ar vanligt
fsrekommande och anvéands till lattare
konstruktioner. Dessa ror kdnneteckas
av tunn godstjocklek, stor méttnog-
grannhet, snéva dimensionstoleranser
och fina ytor. Réren ar lampliga for
olika typer av ytbehandlingar, sésom
férkromning for kallbandsbaserade rér
och varmférzinkning, elférzinkning och
lackering fér varmvalsade, betade ror.

Cirkuldra konstruktionsror,
River Tawe South Bridge i England.
Bild fran Corus.

EUROPANORM FOR STALSORT OCH BETECKNINGAR

Forklaring till beteckningarna enligt EN 10219 fér KKR/KCKR och EN 10210
for VKR/VCKR, exempelvis $355J2H

S: Konstruktionsstdl

355: Min strackgrans (ReH) = 355 N/mm2

J: Slagseghet 27 joule (K = 40 joule)

2:  Slagseghet provad vid - 20°C (R = vid + 20°C, O = vid +/- 0°C)

N:  Normaliserad, slagseghet 40 joule vid -20°C

H: Hollow section

Markning. Fér att enkelt kunna skilja KKR/KCKR och VKR/VCKR frén
varandra vid lagerhéllning och leverans, marks varje hélprofil med en férgkod
i ena énden.

KKR/KCKR $355)2H  orange I
VKR/VCKR $355J2H bla I

Materialet kan ocksé méarkas med chargenummer eller annan typ av mérkning
om kunden s dnskar.




SPECIALPRODUKTER

| vissa typer av byggnadskonstruktioner ar det inte
optimalt att anvédnda valsade standardprofiler. Som
komplement till BE Groups huvudsortiment for bygg-
sektorn tillhandahaller vi dven ett sortiment av olika
specialprodukter.

SVETSAD BALK

Med svetsade balkar &r det méjligt att skréddarsy balkkonstruktionen for dess
funktion. Svetsad balk anvands nér en valsad normalprofil inte har tillrécklig

lastformaga, eller d& det stdlls speciella krav p& konstruktionen. Svetsad balk
ar séllan lagervara utan tillverkas pd bestdllning. En svetsad balk kan dérfér

i princip se ut hur som helst.

—=

KALLFORMAD G-PROFIL
| flervéningsbyggnader anvénds kallformade
profiler till kantbalkar (C-profiler med
bredare underfléins én Sverflans).

NNANININNY

FACKVERKSBALK

Fackverksbalkar svetsas vanligen samman av varmvalsad sténg, L-, UNP- och
UPE-stéing eller av konstruktionsrér typ VKR och KKR.

OVERHOJD BALK
En 6verhdjd balk tillverkas med en krékning som motsvarar den nedbéjning
som lasten &stadkommer. Svetsade balkar &r relativt enkla att dverhsja.

HATTBALK

Svetsade hattbalkar ar avsedda att
byggas in i bjdlklaget for att &stad-
komma en l&g bjdlklagshsjd. Lad-
formen gér dessutom hattbalken vrid-
styv. En samverkansbalk ér en hattbalk
som konstruerats fér att gjutas in i ett
betongbijdlklag och fyllas med betong.
P& sa satt uppnds mekanisk samverkan
mellan stélet och betongen.

N\

SVETSAD I-BALK

Svetsade I-balkar kan utféras med plant

eller profilerat liv i vilken dimension som
helst. | broar &r balkliv med dimensionen
20 x 3000 mm inget ovanligt. Balkar i
takkonstruktioner med lénga spannvid-
der utférs vanligen som fackverksbalkar
eller I-balkar med profilerat liv.

VAGRACKESBALK
Anvdnds som namnet
antyder i vagracken f6
att dka sdkerheten och
skydda trafikanterna
mot avékning.

\
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Ett vanligt anvéndningsomrade for varmvalsad grovplat &r
tillverkning av svetsade balkar for speciella Gndamal.




KAPITEL 3
PLATPRODUKTER

Inom byggkonstruktion anvénds stalplat, i olika tjocklekar
och utféranden, for tva huvudandamal: Dels for att
komplettera och sammanfoga de olika konstruktions-
elementen i barande konstruktioner, och dels for att
tillverka olika specialprodukter dar det inte ar fordelaktigt
att anvdnda valsade standardprofiler.

Stalplat indelas i tre vanligt férekom-
mande huvudkategorier: Tunnplét, band-
plét och grovplét. De tvé sistnémnda &r
de som anvands mest inom barande
konstruktioner.

TUNNPLAT

Med tunnplét brukar man avse kallval-
sad plat med en tjocklek upp till 3 mm.
Inom byggindustrin anvands tunnpldt
framst for att tillverka latta plétreglar
och andra profiler fér lattbyggnad, samt

for tillverkning av profilerad (korrugerad)
tak- och fasadplét. Tunnplét fsrekommer
dven som inbrottsskydd i véggar i saker-

hetsklassade byggnader.

BE Group lagerhaller tunnplét i
tiocklekar frén 0,7 till 3 mm i format
2000x1000-3000x1500 mm.

VARMVALSAD

BANDPLAT

Med varmvalsad bandplét avses kon-
tinuerligt valsad plét i tjocklekar frén
2 mm till 16 mm. Benémningen band-
plat har enbart med tillverkningstek-
niken att géra och &r utan betydelse
for platens egenskaper.

VARMVALSAD GROVPLAT

Med grovplét avses varmvalsad plat
tjockare &n 5 mm. Grovplat anvénds

i alla méjliga sammanhang, dels till aft
komplettera balkar och andra normal-
profiler med olika konstruktionsdetaljer
och dels for specialtillverkning av fack-
verk och svetsade balkar. Grovplét

anvands dven som korplatar vid vag-

arbeten.

BE Group lagerhéller band- och
grovplét i dimensioner frén 4 mm upp
till 100 mm tjocklek, och i storlekar
fran 2000 x1000 mm till 6000 x
2500 mm. Stélsorterna ar de standar-
diserade konstruktionsstélen S235JR
och S355J2+N.

Z-PLAT

Z-plét har battre deformationsegen-
skaper i tjockleksrikiningen (z-
rikiningen) @n den plét som vanligen

Lamellara sprickor:

| L/ Kalsvets

anvdnds for st&lkonstruktioner. Z-plét
anvénds om det finns risk aft pléten
kommer att utsattas for stora drag-
krafter i tjockleksrikiningen, vilket
vanlig kvartopldt/grovplét p.g.a.
centrumsegringar (strak av hardat
material) inte alltid tal.

Z-Pl&t tillverkas vanligen i S355N
kvalitet. Den som lagerhélls &r i kon-
traktionsklass Z35, och benémns
S355N+Z35.

KALLFORMNINGSSTAL
Kallformningsstal ar vanligt férekom-
mande vid fillverkning av plétproduk-
ter. Kallformningsstal ar en vidareut-
veckling av konstruktionsstdlen, som
utéver god héllfasthet och svetsbarhet
aven klarar bockning med mycket
sndva radier i kallt tillsténd. Denna
egenskap &stadkoms genom att
mdangden inneslutningar minimeras
vid tillverkningen.
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EUROPANORM FiR STALSORT OCH BETECKNINGAR

Forklaring till beteckningarna enligt EN 10027 f5r bandplét,
exempelvis $235JR

S: Konstruktionsstdl

235: Min stréckgrdns (ReH) = 235 N/mm2

J: Slagseghet 27 joule (K = 40 joule)

R:  Slagseghet provad vid + 20°C (2 = vid - 20°C, O = vid +/- 0°C)

Mérkning. For att enkelt kunna skilja skilja platsorterna frén varandra vid
lagerhdllning och leverans, marks platar med en fargkod i ena énden.

Bandplat S235JR gul
Bandplat S$275JR bla S
Bandplat P265GH alum
Rutplat S235JR
Tarplat S235JR
Rosttrég cortenplat S355JOWP
Bilflaksplat S235JR gul
Grovplat S235JR gul
Grovplat S275JR bla I
Grovplat P265GH alum
Grovplat §355J2+N orange
Kallformningsplat  240B
355MCD
420MCD

650MCD  bla/rod NN

EXEMPEL PA ANVANDNINGS-
OMRADEN FOR GROVPLAT

%L%

Fotplat. Plat som svetsas fast i nedre
anden pd en pelare, till exempel ett

fyrkantsror eller H-balk. Férsedd med
hal for att kunna skruvas fast i under-

laget.

Fogplat. Plat som anvénds for aft
foga samman de olika elementen i en
stalkonstruktion.

=

Q

Topplat. Plat som svetsas fast
i toppen pé& en pelare. Fungerar
som balkupplag.

1T

Forstyvning. Plat som anvands
dar man behéver styva upp en
valsad standardprofil, till exempel

en U-balk, fér att motverka knéckning
eller stjalpning.



ANDRA PLATPRODUKTER Strackmetall har ménga anvéand- Beteckning, t ex 2812/2010 for

Durkplét har manga anvandnings- ningsomraden, till exempel nat, 28 — masklédngd mm (cc-mét)
omréden, till exempel i frappor och skyddsgaller, staket, avskarmningar, 12 — maskbredd mm

som golvplat. Durkplat har antingen dekor eller fér halkskydd. 20 - 2 mm stegbredd

rut- eller t&rméonster (se bilder nedan) 10 = 1 mm materialtjocklek
och ger bl a ett effektivt halkskydd.

o .. Lo <«— Strickmetallbredd —>
Rutplét har battre slithallfasthet, men ex 1250
<«——— Maskléngd ¢/c ———>

tarpléten ar lattare att hélla ren.

Tarplaten har ocksé battre vatten-

avrinning &n rutplat, vilket minskar
risken fér isbildning vintertid.

v _ == Strackmetall-

— - léngd ex 2500
t Materialtjocklek

Stegbredd —/

Térpl

at

Perforerad plat anvénds bland
annat for dekoration, ventilation och
filtrering. BE har fljande ménster
som standard: 1) Kléver, 2) Stjarna,
3) Runda hél, 4) Fyrkantiga hal.
Perforerad plét levereras med operfo-
rerad kant 10-25 mm pé léngsidorna
och 10-20 mm pé kortsidorna.

KX Gk

Golv och gangytor ér de stora 'u'nviindningsomr&dgndfgr
durkplét, som éven finns i aluminiym. Pa bilden i storformet..
o pH

.
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KAPITEL 4
ROSTFRIA
PRODUKTER

Rostfritt stal anvénds alltmer inom byggnadsindustrin,
men d&r &n sa ldnge forhallandevis ovanligt i Sverige jamfort

med &vriga Europa. Rostfritt byggstal kan ersétta vanliga

konstruktionsstal i de flesta fall, och ar forstas sarskilt
fordelaktigt nér man behéver forhéjd motstandskraft

mot korrosion.

Rostfritt byggstal ar en férddlad produkt
och dérmed dyrare an vanligt konstruk-
tionsstél. Men eftersom materialkost-
naden endast &r en liten del av produk-
tions- och underhallskostnaden for en
byggnad, kan det ofta 16na sig aft
dvervaga rostfritt stdl som alternativ till
vanligt konstruktionsstdl i en totalkalkyl.

Rostfritt stal som byggmaterial anvénds

framst inom fyra huvudomraden:

® Inom process-, lakemedels- och
livsmedelsindustrin dar féreskrifterna
innehaller sarskilt héga krav pa
hygien och korrosionsbestandighet,
eller i milider kansliga for magnetism.

e | marina milider dar det stélls stora
krav p& konstruktionens livsléingd
och motstandskraft mot korrosion,
till exempel i hamnar, broar och
oljeriggar.

® Inom modern arkitektur dar man vill
framhdva konstruktionens design
med ett attraktivt och uppseende-
vackande utiryck, exempelvis som
fasadbekladdnad.

e | klimatomrdden med hég luft-
fuktighet, till exempel i kustnéra
miljer, dar rostfritt stal ar ett for-
delaktigt alternativ fill rostskydds-
behandlade konstruktionsstdl.

VAD AR ROSTFRITT STAL?

Rostfritt st&l bestar av jdrn som legerats
med olika dmnen, framférallt krom, nickel
och molybden. De rostfria stélen delas

in i olika grupper (ferriter, austeniter,

martensiter och duplexa stél) beroende
pd hur stélets legering och mikrostruktur
ser ut. Inom st&lbyggnad anvénds fram-
frallt austeniter och duplexa rostfria
stal.

Austeniter ar de vanligaste rostfria
stélen. Har ingér bland annat det som
i vardagligt tal kallas syrafast stél och
18/8-stdl. Austeniter ar svetsbara och
har god korrosionsbestandighet.

Austenitiska st&l anvands i de flesta
rostfria standardprofiler som balkar,
sténger och rér. Vanliga stélsorter inom
stélbyggnad &r EN 1.4301 och EN
1.4404.

Duplexa stal ar en blandning av
austenit och ferrit, med l&g nickelhalt.
Blandningen ger duplexa stél en mycket
hog héllifasthet, dubbelt s& hég som fér
austeniter. Den l&ga nickelhalten gor
ocksé& att duplexa stal ar mindre kansli-
ga for nickelprisets variationer pd
véarldsmarknaden.

Duplexa stél anvénds framférallt
dar man har anvéndning fér hég
héllfasthet i kombination med god
korrosionsbestandighet. Duplexa stdl
ar svetsbara till varandra, till andra
rostfria stal och till vanliga konstruk-
tionsstal.

Vanliga duplexa stélsorter &r
EN 1.4462, LDX 2101 och 2304.
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ROSTFRIA PROFILER FRAN BE GROUP

BE Groups sortiment av grova profiler tillverkas med lasersvetsning enligt en
ny revolutionerande metod. Nedanst&ende information géller for alla grovre
lasersvetsade produkter frén Montanstahl, vér leverantér av detta material:
* Lasersvetsen kontrolleras till 100 %

® Minimal och j@mn svetssém (se bild)

e Alla profiler ér glddgade och betade

o Utmarkt parallellitet och skarpa hérn.

e Konstant profilgeometri for hellangder

o Alla profiler &r certifierade enligt DIN/Euronorm

e Produkter och produktionsprocess ar TUV-certifierad

STANDARDPROFILER

Vi erbjuder rostfria standardprofiler i nedanstéende dimensioner i stalsort
EN 1.4301. Aven syrafast och duplexa stélsorter kan bestdllas, liksom andra
standardprofiler. Stdrre dimensioner kan offereras pé& begéran.

> g

Fyrkantror T-stang

BE:s lagerstandard: BE:s lagerstandard:
10x10x1,50-150x50x5 mm 20x20x3-100x100x10 mm
Langd: 6000 mm Langd: 6000 mm

Stélsorter: EN 1.4301 och EN 1.4571 Stélsorter: EN 1.4301

U-stang
Rektanguléra ror BE:s lagerstandard:
BE:s lagerstandard: 20x10x3x3,5-200x75x8,5x
20x10x1,50-150x100x5 mm 11,5 mm
Langd: 6000 mm Langd: 6000 mm

Stélsorter: EN 1.4301 och EN 1.4571 Stélsorter: EN 1.4301

—

Vinkelstang, liksidig

BE:s lagerstandard:
20x20x3-200x200x13 mm
Langd: 6000 mm

Stélsorter: EN 1.4301 och EN 1.4404

”’

Vinkelstang, oliksidig

BE:s lagerstandard:
20x10x3-200x100x12 mm

Langd: 6000 mm

Stélsorter: EN 1.4301 och EN 1.4404

\

Plattsténg

BE:s lagerstandard:

15x3-150x40 mm

Langd: 4500-5000 mm

Stélsorter: EN 1.4301 och EN 1.4404

4 '
-‘,'1_{

Fyrkantstang

BE:s lagerstandard:

10x10-75x75 mm

Langd: 4500 -5000 mm

Stélsorter: EN 1.4301 och EN 1.4404

Rundstang

BE:s lagerstandard:

& 3-300 mm

Langd: 3000 - 5500 mm

Stalsorter: EN 1.4301, EN 1.4404,
EN 1.4305 och EN 1.4460



ROSTFRI BRO GVER SOLVESBORGSVIKEN

Denna 760 meter l&nga géng- och cykelbro, fardigstalld 2013, férbinder
Sélvesborgs stadskarna med det naturskéna Listerlandet. Bron ér byggd av
600 fon stél, varav 200 ton rostfritt. Fran borjan skulle den ha byggts helt i
kolstal, men fér att n& ckad livslangd och fér att slippa rostskyddsmala bytte
man en tredjedel till rostfritt duplexstal 2101. Valen av material bidrar il att
bron i det nérmaste dr underhdllsfri och fill att fargrester frén mélning, slipning
och skrapning (som annars skulle hamnat i Sélvesborgsviken) undviks.

Den duplexa stélsorten LDX 2101 é&r l&gt legerad med nickel och darfor
prisstabil. Duplexa stél har god korrosionshardighet och hog hallfasthet, vilket
gdr att man kan vdlja tunnare pléttjocklek till ménga applikationer.

ROSTFRI PLAT

BE Group lagerfor rostfri plét i flera olika utféranden fér byggsektorn:

Tjocklek Dimensioner Stalsorter
Kallvalsad plat, yta 2B 0,5-6 mm 2000 x 1000-6000x 2000 mm 1.4301, 1.4404 och 1.4432
Ytbehandlad
Slipad 0,5-4 mm 2000 x1000-3000 x1500 mm 1.4301
Borstad 0,7-3 mm 2000x1000-3000x1500 mm 1.4301
Ménstervalsad 0,5-1,5 mm 2000 x1000-2500x1250 mm 1.4301
Blankglédgad plastad 1-2 mm 2500 x1250 mm 1.4301
Kvartovalsad 15-40 mm 2000 x1000-6000 x 2000 mm 1.4301 och 1.4404
Varmvalsad plat CPP 2-12 mm 2000 x1000-6000x2000 mm 1.4301, 1.4404 och 1.4432
Tarplat, varmvalsad 3 och 4,5 mm 3000x1250 mm 1.4301
LDX2101 2-6 mm 3000x1500 mm
2205 2-20 mm 3000x1500 mm
253MA varmebestandig | 1,5-10 mm 2000 x1000-300x1500 mm
DUPROF™, PROFILER | HOGHALLFAST ROSTFRITT STAL
FRAN OUTOKUMPU Stalsorter

Fran vér leverantér Outokumpu kan vi erbjuda ett standardsortiment av kall-

formade profiler i haghélifast, duplext rostfritt stél. Duprof-sortimentet innehdller

U-profiler och liksidiga L-profiler i é-meterslangder. C-profiler, oliksidiga L- och

U-profiler samt hattprofiler kan specialbestdllas i ldngder upp till 13 meter.

L-profil
50/50x5-200/200x15
Langd: 6000 mm

U-profil
50/80/50x5-150/450/150x15
Langd: 6000 mm

LDX 2101 - EN 1.4162
2304 - EN 1.4362
2205 - EN 1.4462
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Holmenkollen Ski jump. Backen @r en imponerande
konstruktion, 1100 to _sﬁ-per upp over berget och
stricker sig mot himlen i en vacker form. ?
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KAPITEL 5
SAMMANFOGNING

Alla stalkonstruktioner fordrar nagon form av samman-
fogning. Varmvalsade profiler och grovplat sammanfogas
med antingen svetsforband eller skruvférband. En allmén
regel for stalbyggare &r att man svetsar pa verkstaden
och skruvar pa byggplatsen.

Svetsa eller skruva? Det &r en fréga
som konstruktdren har att brottas med
nar det gdller stalbyggnad. Forr i tiden
var det kanske enklare, for dd nitade
man ihop de flesta stélkonstruktioner.
I alla fall fram till 1904 d& svensken
Oscar Kjellberg grundade ESAB och
lanserade den moderna béagsvetsningen.
Numera finns det datorstéd som
hjalper konstruktdren att véga samman
alla faktorer i sdkandet efter det optimala
forbandet. Konstruktérens val paverkar
namligen en rad efterfsljande beslut i
produktionskedjan fram il fardig stal-
byggnad. Oavsett vilket férband som
véljs kan BE Group bidra till ett gott
slutresultat.

SVETSFORBAND
Svetsning innebdr att man samman-
fogar tva eller flera staldetaljer genom
att hetta upp kontaktytorna sé att de
smdlter samman till en enhet. | de flesta
fsrekommande svetsmetoderna anvands
tillsatsmaterial under svetsprocessen.
Svetsfogen kyls dérefter snabbt ner av
det omgivande, kalla materialet. De
vanligaste svetsmetoderna for stdl-
konstruktioner &r:
*  Manuell metallb&gsvetsning med
belagd elektrod (MMA-svetsning),
i dagligt tal kallat pinnsvetsning
* Halvautomatisk gasmetallbagsvets-
ning (MIG/MAG-svetsning)
e Helautomatisk pulverbégsvetsning
med trédelekirod

| ett svetsforband stdlls det héga krav
p& svetsens kvalitet och utférande.

Sammanfogning med svetsférband

i byggkonstruktioner regleras utférligt
i BSK 07, Eurokod 3 och i olika
Europastandarder for svetsning, fill
exempel SS-EN 1090, SS-EN ISO
3834, SSENISO 5817 och

SS-EN 9606.

AR STALET SVETSBART?
Snabb upphettning och avkylning av
st&l medfér strukturférandringar och

egenspdnningar som péverkar materia-

lets egenskaper. | princip alla stél kan

svetsas, men for att kallas svetsbart
mdste stélet kunna svetsas med nor-
mala metoder utan att konstruktionens
funktion férsémras. Svetsbarheten
avgors till stor del av stdlets kolhalt,
som inte bor dverstiga 0,18 procent.
Se dven formeln for kolekvivalenten
(CEV) pa sid 41.

Alla konstruktionsstdl i SS-EN
10025:2004 &r svetsbara. Detta
gdller givetvis allt byggstdl enligt ovan
némnda norm som lagerhdlls av

BE Group.
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SKRUVFORBAND

Ett skruvforband bestér av skruv, mutter,
eventuell bricka och det omgivande
materialet. Kraftigare skruvférband
kallades tidigare for bultférband. | ett
skruvférband verférs kraften mellan de
sammanfogade konstruktionselementen
antingen i skruvens langdrikining eller
vinkelrtt mot skruven.

Forband som éverfor kraft vinkelratt
mot skruven indelas i skjuvférband och
friktionsforband. | skjuvférband éverférs
kraften genom trycket mot skruvhélets
kanter, s k halkanttryck. [ friktionsfor-
band &verférs krafterna genom frik-
tionen som uppstér mellan de samman-
fogade delarna nér de spénns ihop
av skruvférbandet.

| ett skruvforband stélls det naturligt-
vis lika héga krav pé& fastdonen, dvs
skruvar, muttrar och brickor, som pa
konstruktionselementen. Sammanfogning
med skruvférband i byggkonstruktioner
regleras i SS-EN 1090.

VILKET FORBAND AR BAST?
Konstruktren féreskriver vilken metod
som anvands i varje férband. Valet
avgors av flera olika faktorer som mdste
vagas samman. Det ska g& enkelt och
snabbt att bygga, kvaliteten ska bli ratt
och slutresultatet ska se snyggt ut. Dess-
utom maste bade tidplanen fér bygget
och den ekonomiska kalkylen héllas.

Svetsning ar den mest ekonomiska
metoden att utféra starka férband om
sammanfogningen utférs i verkstads-
milj8. | verkstaden kan standardprofil-
erna férberedas fr slutmonteringen
genom pdsvetsning av fotplatar, skarv-
platar, upplagsklackar och andra
monteringsdetaljer.

Monteringen p& byggplatsen
gors lampligast med skruvférband.
Monteringen gér snabbare dn svets-
ning och konstruktionen kan enklare
riktas upp. Detta uppvéager kostna-
derna fér héltagning och andra for-
beredelser som gérs i verkstaden.

YTBEHANDLING FORE LEVERANS
Valet av sammanfogningsmetod har
aven betydelse fér hur materialet bor
ytbehandlas innan leverans och monte-
ring. Normalt levereras langa produk-
ter frén BE Group grundmélade med
tvékomponents epoxyprimer. Innan
svetsning maste grundfdrgen vid fogen
avlégsnas, dels far att f& en fullgod
svetsbarhet, dels for att undvika giftiga
rokgaser.

Vet kunden i férvag att konstruktio-
nen ska svetsas kan BE Group istdllet
leverera materialet grundmélat med
légzinksilikatférg som inte p&verkar
svetsbarheten och som ger léga emis-
sioner av farliga rékgaser.

Konstruktionselement som inte
ska svetsas, utan enbart skruvas ihop,
kan med férdel bestdllas fardigméalade
och med fardiga kapningsvinklar och
borrhél direkt frén BE Group. Mer
information om detta finns i kapitel 6
Produktionsservice, sidan 31.



Sammanfogningstekniken styrs av hallfasthetskrav och andra énskade
egenskaper i den slutliga-konstruktionen. Valet av sammanfogningsteknik
péverkar i sin tur kraven pa konstruktionsstdalet.
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Precisionskapning ocheborrning gors pa
BE Groups.produktionsanléggning i Norrkdping.




KAPITEL 6
PRODUKTIONS-
SERVICE

Alltfler entreprendrer upptacker fordelar med att bestdlla
byggstalet monteringsfardigt for leverans direkt till bygg-
arbetsplatsen. Darfér blir det vanligare att vi far leverera
materialet i foradlad form - kapat, borrat, grundmalat
eller pa annat satt ytbehandlat. Inom BE Group kallar

vi denna tjanst Produktionsservice. BE Group Sverige AB
har certifikat enligt EN 1090-1, vilket innebér ratt att
CE-mdrka produkter som hanteras och produceras i vara

1505

BE Group har rétt att
CE-mérka produkter
som hanteras och

anlaggningar i Malmé och Norrképing.

Kostnaden fér materialet utgér endast
en brakdel av totalkostnaden for ett
stalbyggnadsprojekt. Genom att vélja
fortillverkade byggstélsprodukter kan
entreprendren férenkla monteringen
p& byggarbetsplatsen, motverka férse-
ningar, minimera antalet tunga trans-
porter och minska hyrestiden for lyft-
kranar och andra maskiner. Behovet
av eftermélning och annan manuell
efterbehandling blir ocksé betydligt
mindre, liksom risken fér reklamationer.
Darigenom kan entreprenéren
spara mycket pengar, tid och miljs-
péverkan, samtidigt som kvaliteten
pd slutresultatet ofta blir béttre.

PROJEKTERING FOR
RATIONELL PRODUKTION
Det finns i princip tvé huvudmetoder
for att sammanfoga en stélkonstruktion:
svetsférband och skruvférband. Valet
av produktionsmetod har stor betydelse
for hur rationellt bygget kan genom-
féras. Detta avgérs oftast redan pé
ritbordet. Om konstruktdren féreskriver
svetsning (kanske av gammal vana)
s& blir det svetsning, dven om skruv-
férband kanske hade varit att foredra
rent objektivt.

Svetsningen har sina férdelar, fram-
forallt nér det géller att foga samman
mindre konstruktionsdetaljer. Inte minst

produceras i sina
anléggningar.
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Exempelbild fran CAD-konfiguratorn pé www.begroup.se.

om arbetet kan utféras inomhus i en
kontrollerad verkstadsmiljs, innan
leveransen till bygget.

Ute pa byggplatsen &r det déremot
en férdel att anvanda skruvférband.
Framst for att monteringen gér snab-
bare och lattare. Konstruktionen kan
dessutom riktas upp av de fortillverka-
de enheterna.

Ju farre svetsférband, desto stérre
majligheter till rationell produktion
med direktleveranser fré&n BE Group.

Med ett modernt datorstéd for stél-
byggnad, till exempel Tekla Structures,
kan konstruktéren enkelt generera nog-
granna materialférteckningar och en
rationell produktionsplan som ger stdl-
entreprendren ett mycket exakt anbuds-
underlag.

DIGITALT PRODUKTIONSUNDERLAG
Vid bestdlining kan BE Group ta emot

fardiga konstruktionsritningar i digitala
format fran de flesta ledande program-
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varor som Tekla, CIMsteel, Autocad,
SolidWorks, Hyper-Steel och StruCad.
Alla métt- och dimensionsangivelser
omvandlas direkt till CNC-data som
styr véra produktionslinjer, vilket elimi-
nerar risken fér matfel och fel i data-
Sverforingen.

P& www.begroup.se finns en CAD-
konfigurator dér konstruktéren enkelt
kan ladda ner fardiga CAD-modeller
i 2-D och 3-D av ett stort urval av véra
byggstalsprodukter. Helt gratis!

KAPNING

Att alla konstruktionselement har exakt
ratt langd och kapvinkel &r en férut-
sattning for snabb och enkel monte-
ring och ett korrekt slutresultat. | véra
serviceanldggningar har vi kraftfulla
produktionslinjer fér effektiv och ratio-
nell kapning av lénga produkter med
mycket hég precision &ven i stora
dimensioner. Se tabell fér kapbeteck-
ningar pé sidan 52.

P& www.begroup.se finns dven
alla snedkapsbeteckningar i nedladd-
ningsbart 2D- och 3D-format f6r basta
forstaelse.
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Genom att bestélla materialet kapat
i ratt langder och med ratt vinklar pa
andarna slipper entreprendren det
tunga kapningsarbetet i sin egen verk-
stad. Dessutom minimeras kostnader
fér materialspill och skrothantering.

BORRNING, GRADNING

OCH GANGNING

Haltagning fér skruvférband méste
utféras med stor precision och nog-
granna toleranser fér att slutmontering-
en av stélkonstruktionen ska kunna
utféras utan problem. Véra produk-
tionslinjer &r utrustade for snabb, ratio-
nell och exakt héltagning, férsénkning
och géngning.

Genom att l&ta BE Group utféra
borrning, gradning, férsénkning och
gdngning fére leveransen sparar stél-
entreprendren tid och slipper ansvara
for aft halen hamnar i ratt position.

GASSKARNING

Gasskurna plétdetaljer ar ofta en viktig
del av en stélkonstruktion. Vér specia-
listkompetens bade nar det galler
material och produktion gor att vi kan

erbjuda konkurrenskraftiga &sningar
och basta mojliga service.

BE Group gasskar och efterbear-
betar grovpldt i tjocklek fran 10 Hill
200 mm i moderna maskiner och i
dndamalsenliga lokaler. Var koncentre-
rade produktionskapacitet ger stordrifts-

férdelar och borgar fér god kvalitet,
logistik och ekonomi.

Genom att l&ta BE Group utféra
gasskarning och efterbearbetning slip-
per entreprendren kostsamma maskin-
investeringar, dessutom minimeras
kostnader fér materialspill och skrot-
hantering.

ROSTSKYDD
| de allra flesta fall freskrivs att stél-
konstruktionen ska skyddas mot rost.
Den vanligaste rostskyddsmetoden ar
mélning. Moderna farger ger lang livs-
léngd, férutsatt att man véljer ratt farg-
system och att arbetet utfdrs pd ratt sétt.
Att rengéra, blastra och mala en
stélbyggnadsstomme ute pd en bygg-
arbetsplats, utsatt fér véader och vind,
ar sdllan vare sig rationellt eller [5nsamt.
Det &r betydligt enklare och snabbare,



och ger eft battre slutresultat, att léta
BE Group utféra rostskyddet inomhus
i nédgon av véra klimatkontrollerade

serviceanldggningar fére leveransen.

Blé&string. For aft ge en bra grund for
eft bestandigt rostskydd ska materialet
vara rengjort frén rost, fett och andra
féroreningar. | vé&ra anléggningar kan
vi blastra lénga och platta produkter
till renhetsgrad SA 2,5 som &r den
vanligast férekommande renhetsgra-
den i alla korrosivitetsklasser.

Blastring i BE Groups servicean-
l&ggningar utférs i enlighet med
Europastandard SS EN 10238, auto-
matiskt bléstrade och automatiskt
verkstadsgrundmalade stélprodukter
for konstruktionséndamal.

Grundmaélning. Efter blastringen
ska den rengjorda ytan férseglas for
att skyddas mot féroreningar och rost-
angrepp. Grundférgen som vi anvénder
&r en tvékomponents epoxiprimer
Fargen finns i réd och gré& kulér och
kan péféras i skikttjocklekar frén 15
till 40 pm.

Om produkten ska svetsas senare
i byggprocessen kan vi i stéllet grund-
méla med en lagzinksilikatfarg i
10-15 pm skikttjocklek, vilket ger
god svetsbarhet och laga emissioner
av hélsofarliga rokgaser.

YTBEHANDLING

OCH FARDIGMALNING

Férutom bléstrade, grundmélade och
rostskyddsmélade byggstélsprodukter
kan BE Group leverera ytbehandlade
och fardigmélade produkter enligt
géllande kvalitetskrav i samarbete
med partners.

Systemmalning. Om stélkonstruktio-
nen ska brandskyddsmalas eller mélas
enligt ett visst system eller korrosivitest-
klass kan BE Group leverera stélpro-
dukterna fardigmalade. Det sparar tid
och pengar pd& bygget och ger ett batt-
re slutresultat, effersom mé&lningen sker
under kontrollerade former i en skyd-
dad milje.

Via samarbetspartner tillhandahaller
BE Group fullt mélningssystem enligt
forekommande rostskyddsstandard.

Gasskdrning av grov plét.

Varmforzinkning. Ett mycket effek-
tivt korrosionsskydd som @ven kallas
varmgalvanisering. Varmférzinkning
ar det rostskydd fér stélkonstruktioner
som ger bast livslangd per krona.
Stélprodukten doppas i flytande zink
vid 450° C. Reaktionen mellan metall-
lerna ger en kraftig vidhéftning av yt-
beldggningen. Legeringen blir s& stark
att produkten kan transporteras och
hanteras utan att belaggningen skadas.

Vid varmférzinkning fér man vanligen
zinkskiktstjocklekar pa 70-200 pm.
Det som bestammer skiktets tjocklek
ar framst stélets sammansatning, fram-
forallt kiselhalten.

Tjockare zinkskikt kan ersattas med
duplex, dvs mélning av den varmfér-
zinkade ytan, speciellt om man vill ha
en annan kulér &n det silvergréa zink-
skiktet.

Via partnerféretag kan vi leverera
allt frén smédetaljer upp fill 25 meter
langa balkar. Allt byggstal som séljs av
BE Group har en kontrollerad kiselhalt
for att sakerstalla kvaliteten pé& varm-
forzinkningen.
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Sparbarhet &r ett nyckelbegrepp for
kvalitetssakringen. For varje leverans fran
BE. Group finns en produktdokumentation
med materialbeskrivning och stélsort.




KAPITEL 7
KVALITETSSAKRING

AV BYGGSTAL

Stalprodukters egenskaper, prestanda och leveranstillstand
regleras genom dess tillhérande produktstandarder, allt
som oftast en europeisk norm (EN) som gadller inom hela EU.

Manga av dessa EN-normer innehadller en sa kallade harmoni-
serad standard som ger riktlinjer for att CE-mérka produkten.

Sedan den 1 juli 2013 ska alla bygg-
produkter som omfattas av en harmoni-
serad standard ha en CE-mérkning och
prestandadeklaration. Det &r kravet for
att produkterna ska f& saljas inom EU:s
inre marknad. Férlangd évergdngsperiod
gdller dock fér EN 1090-1 dér 1 juli
2014 gaéller som sista datum.
CE-mérkning &r ett system fér produkt-
markning inom EU- och EES-omradet

som inférdes av den Europeiska gemen-
skapen i bérjan av 90-talet. CE star for

Conformité Européenne (i dverensstam-
melse med EG-direktiven). En CE-mérkt
produkt f&r saljas fritt inom EES-omrddet,
oavsett om den tillverkats i eller utan-
for EU.

Med CE-mérkningen intygas att pro-
dukten uppfyller vissa grundlaggande
krav pd hélsa, miljs, sdkerhet och andra
vasentliga egenskaper samt att man
folier en foreskriven kontrollprocedur.
For manga produkter ansvarar fillverka-
ren sjdlv fér att kraven &r uppfyllda.

For vissa produkter med hdga krav pé
sakerhet ska ett speciellt kontrollorgan
sdkerstdlla aft kraven efterlevs.

For att f& CE-marka stélprodukter
krévs att eft oberoende certifieringsorgan
godként av EU-kommissionen styrker att
tillverkaren producerar och kontrollerar
produkterna pd eft satt som ar i Sver-
ensstdmmelse med standardens krav.
Detta p& grund av att dessa produkter
har hégt stéllda krav pé sakerhet.

CE-MARKNING AV PRODUKTER
FRAN STALVERK

For konstruktionsstél finns det flera har-
moniserade standarder som innebar krav
pé att produkterna ska vara CE-mérkta
for aft f& sdljas pd EU:s inre marknad.
For varmvalsade konstruktionsstal (t ex
balk, varmvalsad stéing, plat) sker
CE-markning enligt standarden EN
10025-1 (se nasta sida). For konstruk-
tionsror sker CE-markning enligt stan-
darderna EN 10210-1 och 10219-1
(se ndsta sida). Overgangsperioden for
dessa tre standarder var l&ngt tidigare én
1 juli 2013 vilket innebér att produkterna
har varit CE-markta frén stélverken sedan
flera ér tillbaka.

CE-market och tillhérande information
gér att finna pd certifikaten/kontroll-
dokumenten frén st&lproducenterna.
Allt konstruktionsstdl som levereras frén
BE Group ar CE-markt.

C€
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CE-MARKNING AV BARVERKS-
DELAR ENLIGT EN 1090-1

Fran och med den 1 juli 2014 ska
dven barverksdelar i stdl, rostfritt stal
och aluminium som levereras till en
byggarbetsplats vara CE-markta enligt
EN 1090-1 fér att f& sdljas i Sverige
och inom EU (samt i Norge, Schweiz,
Island, Turkiet och Lichtenstein). Detta
enligt EU:s byggprodukiférordning.
Syftet med detta nya regelverk &r att
underlatta handel av byggprodukter
mellan EU-lédnderna.

CE-mérkningen av bérverksdelar
innebar att man anvander standardise-
rade metoder fér att bedéma och
beskriva byggprodukternas véasentliga
egenskaper, exempelvis toleranser fér
dimensioner och form, svetsbarhet,
brottgrans och slaghdllfasthet.

Den som ansvarar fér CE-markningen
méste ha ett certifikat i enlighet med
standarden EN 1090-1.

BE GROUP SVERIGE AB -
GERTIFIERAT ENLIGT EN 1090-1

BE Group Sverige AB har sedan februari
2013 certifikat for tillverkningskontroll

(FPC) enligt EN 1090-1. Detta inne-
bér att BE Group Sverige AB har ratt
att CE-méarka de produkter som hante-
ras och produceras i anlaggningarna
i Norrképing och Malmé genom
kapning, termisk skdrning, borrning,
slungrensning och grundmélning
enligt EN 1090-2 (stdl och rostfritt stal)
respektive EN 1090-3 (aluminium).
Certifikatet fér BE Group Sverige AB
har utférdats av certifieringsorganet
Nordcert AB med nummer 1505, vilket
anges under CE-market. Certifikat,
CE-markningsdokumentation och pre-
standadeklaration finns p& BE Groups
hemsida www.begroup.se.

C€
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EXC - UTFORANDEKLASSER

[ EN 1090-2 och -3 implementeras et
nytt begrepp, némligen utférandeklasser
(Execution classes = EXC), for att defi-
niera noggrannheten i utférandet av
barverksdelar och bérverk. Utférande-

EUROPASTANDARD FOR KONSTRUKTIONSSTAL, EN 10025

For att underlatta handel mellan lénderna inom EU har man uppréttat
en gemensam standard fér konstruktionsstdl som bland annat reglerar
bendmning, materialegenskaper, provningsmetoder fér bestémning av
egenskaperna, samt markning. Europastandarden fér konstruktionsstdl
heter EN 10025 och &r indelad i 6 delar:

EN 10025-1 Allmdnna tekniska leveransbestémmelser

EN 10025-2 Tekniska leveransbestémmelser for olegerade stal

EN 10025-3 Tekniska leveransbestdmmelser for normaliserade/
normaliservalsade finkornstal

EN 10025-4 Tekniska leveransbestdmmelser for termomekaniskt
valsade finkornstdl

EN 10 025-5 Tekniska leveransbestdmmelser for konstruktionsstdl
med forbattrat motstéind mot atmosfdrisk korrosion
(rosttréga/Corten)

EN 10025-6 Tekniska leveransbestammelser for platta produkter

av héghallfast stél i seghdrdat fillsténd

som for konstruktionsstal:

EUROPASTANDARD FOR KONSTRUKTIONSROR, EN 10210 OCH 10219

For konstruktionsrér finns motsvarande gemensamma europeiska standarder

EN 10210

Varmformade konstruktionsrér (VKR och VCKR)

EN 10219

Kallformade konstruktionsror (KKR och KCKR)

klasserna har ett antal krav kopplat fill
sig rérande t.ex. sp&rbarhet, kontroll-
dokument och mérkning. EXC1 har
lagst krav och EXC4 de hdgsta kraven.
Projektéren ansvarar for att utférande-
klass anges for varje konstruktion. Om
inget annat anges galler EXC2.

Sparbarhet &r ett krav fér EXC2 och
hdgre. For EXC3 och EXC4 ska alla
ingdende produkter vara spérbara
till kontrolldokument hela végen frén
mottagande till dverlamnande av den
fardiga konstruktionen.

Vid utférandeklass EXC2 krévs det
ingen individmarkning av materialet
utan kravet &r att olika stalsorter ska
mdarkas om fler stdlsorter ar i cirkula-
tion samtidigt.

Kontrolldokument/Certifikat av
typ 3.1 eller 2.2 skickas frén BE Group
till kund vid begéran. | samtliga fall
anges chargenummer pé féljesedeln.

Vill du veta mer om CE-mérkning
av byggprodukter? Besdk gérna
www.boverket.se eller www.sbi.se

VARIFRAN KOMMER STALET?

De svenska stalverken &r numera speci-
aliserade p& produkter och sté&lsorter
som frémst anvénds inom verkstads-
och processindustrin. Merparten av de
stélprodukter som anvands inom bygg-
industrin i Sverige och Norden tillver-
kas vid stora stél- och valsverk i dvriga
Europa.

For att de byggstalsprodukter som
levereras fré&n BE Group ska kunna
identifieras och spéras tillbaka fill till-
verkaren, finns en produktdokumentation
som técker in hela kedjan frén tillverk-
ning till slutleverans. Alla intyg pé nasta
sida utom 2.1 innehdller uppgifter om
kemisk sammansattning, dragprovning,
hardhetsprovning, slagseghetsprovning
och annan mekanisk provning (enligt
EN 10168). | kontrollintyget anges aven
uppgifter om produktens sparbarhet
(exempelvis chargenummer, se nedan).
Enligt EN 10025-1 skall produkterna
mdarkas tydligt med bland annat eft
nummer som gor det mojligt att identi-
fiera stalleveransen.

Sparbarhet énda tillbaka il stél-
smaltan Charge, Colata, Heat no,
Batch no och Cast no, &r négra olika
begrepp som férekommer inom spér-
barhet av byggstalsprodukter. Alla
syftar till samma sak, némligen aft
identifiera produkten dnda tillbaka



till den stalsmalta som produkten &r
tillverkad av. Numret p& den unika
smdltan anges i produktcertifikatet.
Med hjélp av detta kan man vid
behov ta reda p& exakt vilka bestéinds-
delar som ingér i produkten samt nar
och var den ér tillverkad. Féljande
kontrolldokument férekommer frén stal-
verk:

Identitetsintyg 2.1 Ett dokument
som enbart intygar att levererat material
Sverensstdmmer med bestdllningen.
Oftast anges bara stalsorten, t ex

S275)R.

Kvalitetsintyg 2.2 Dokumentet inne-
héller provningsresultat frén samma
stélsort som det levererade partiet men
inte nédvandigtvis frén samma parti.

Kontrollintyg 3.1 Ett dokument
utfardat av tillverkarens auktoriserade
kontrollrepresentant som ar oberoende
av tillverkningsavdelningen. Intyget
innehaller resultaten av all féreskriven
provning samt en garanti att prov-
ningen &r gjord pd provstycken tagna
frén det levererade partiet. Intyget

ska referera till et kdpeavtal och dess
tekniska specifikationer.

Kontrollintyg 3.2 Utdver vad som
anges for kontrollintyg 3.1 ska detta
intyg vara utfardat av bé&de ftillverka-
rens och kdparens respektive kontroll-
representanter och férsett med stdmpel
och namnteckning av den kontrollant
som koparen anlitat.

KVALITETSARBETET
INOM BE GROUP v
OKAR KunDnyTTAn |\ Certifierad
BE Groups kvalitetsarbete fokuserar p&
standiga férbattringar och dkad kund-
nytta. Verktygen fér detta utgérs bland
annat av tydliga kvalitetsmal och vért
ISO 900 1-certifierade kvalitetsled-

ningssystem.

Det &r attityden, viljan och engage-
manget hos véra medarbetare som
ytterst skapar kvaliteten i det dagliga
arbetet. For oss som jobbar inom BE
Group handlar kvalitet om att géra ratt
frén bérjan, och att géra rétt varje géng.
| varje kundkontakt och i varje beslut.
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Pa konstruktionsstadiet tas ménga
viktiga beslut om bland annat
materialval, dimensionering,
sammanfogningsteknik och andra
faktorer som paverkar hela
byggprocessen och slutresultatet.




KAPITEL 8
TABELLSAMLING

Byggstal dr ett komplext kunskapsomrade. Kapitlets tabeller
och forklaringar &r en hjalp for val av ratt byggstalskvalitet
och aven ett uppslagsverk for dimensionstoleranser, kemiska
och mekaniska egenskaper. Det finns Gven en anvédndbar
nyckel till forkortningar och beteckningar.

TECKENFORKLARINGAR

SID 40

OVERSATTNINGSTABELL

SID 42

MEKANISKA EGENSKAPER

SID 43

KEMISK ANALYS

SID 44

DIMENSIONSTOLERANSER BALK

SID 45

DIMENSIONSTOLERANSER VKR/VCKR, KKR/KCKR

SID 48

DIMENSIONSTOLERANSER STANG

SID 49

KAPBETECKNINGAR

SID 52
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TECKENFORKLARINGAR

Alla faktasamlingar om byggstal innehaller en rad beteckningar
och férkortningar. Har har vi samlat de vanligaste som en hjalp
att forsta och tolka informationen.

FORKORTNINGAR

ANSI American National Standards Institute
ASNT American Society for Nondestructive Testing
ASTM American Society for Testing and Materials
BBK Boverkets handbok om betongkonstruktioner
BKR Boverkets konstruktionsregler
BRO Végverkets allménna tekniska beskrivning fér broar
BSK Boverkets handbok om st&lkonstruktioner
BSV Boverkets handbok om sné- och vindlast
BVL Lagen om tekniska egenskaper pd& byggnadsverk m.m.
DIN Deutsche Industrie-Normen
EN European Standard
IKH IVA Kran- och Hisskommissionen
ISO International Organization for Standardization
NAD(S) Nationellt anpassningsdokument - svenskt
PBL Plan- och bygglagen
SBI Stalbyggnadsinstitutet
SBS Svensk Byggstalskontroll
SIS Standardiseringen i Sverige
SMS Sveriges Mekanstandardisering
SS Svensk Standard
TNC Tekniska nomenklaturcentralen
GREKISKA ALFABETET

Grekiska bokstéver anvénds i en del formler och beteckningar, har ér en
forteckning och uttalshjdlp.

Namn Versaler Gemena | Namn Versaler Gemena
Alfa A a Ny N v
Beta B B Ksi B g
Gamma r v Omikron 0 o
Delta d Pi 1 w
Epsilon E € Ro P p
Zeta z C Sigma P o
Eta H M Tau T T
Teta C) 0, ® Ypsilon Y v
Jota I L Fi P o, ¢
Kappa K K Ki X E
Lambda A A Psi LY )
My M u Omega Q ®

BETECKNINGAR

A

E<4zg<m—=c3mmw

N

o

f, R,

f, RH, R0 2
Agt

h

Area, t6jning,
forlangning %
Bredd
Elasticitetsmodul
Kraft, paverkan
Skjuvmodul
Hid
Tréoghetsmoment
Statiskt moment
Bojmoment
Normalkraft
Vridmoment
Tvarkraft

B&jmotstand enligt
elasticitetsteori

Boj- eller vridmotstand
enligt plasticitetsteori

Avsténd, métt pd
kalsvets

Bredd
Diameter, livtjocklek

Excentricitet,
livfdrskjutning
Hallfasthetsvarde,
utbdjning av liv, rakhet
Brottgransvarde

Strackgransvarde

Total férléngning vid
maximal kraft

Hajd, profilhsjd
Troghetsradie

Ratvinklighet, flans-
snedhet

Langd

Antal
Rakhetstolerans
Radie, rundning
Tjocklek

Vinkel, forh&llande
Vinkel, forhallande



yf

ym

yn

o

Q = > 3

ol, 02

INDEX

cr

ef
fl

gr

net

Partialkoefficient,
forhallande

Partialkoefficient for
last

Partialkoefficient for
vérde pd material-
egenskap

Partialkoefficient for
sakerhetsklass

T&jning (stukning)
Formfaktor
Slanketstal
Friktionstal
Normalspanning
Huvudspdnningar
Skjuvspdnning
Reduktionsfaktor
Reduktionsfaktor vid
vippning
Reduktionsfaktor vid
knackning

Reduktionsfaktor vid
skjuvbuckling

bsjning, skruv

tryck

kritisk
dimensioneringsvérde
effektiv

flans

brutto

karakteristiskt varde
netto

vidd, skillnad mellan
max och min

dragning

brott

svets, liv
koordinatriktning

strackgrans

PREFIX FOR MULTIPELENHETER

Talfaktor Prefix Beteckning
Bendmning Bendmning
1012 tera T 107 deci d
109 giga G 102 centi c
106 mega M 103 milli m
103 kilo k 100 mikro p
102 hekto h 109 nano n
101 deka da 1012 piko P

VANLIGA BETECKNINGAR FOR KONSTRUKTIONSSTAL

Mekaniska egen-
skaper - grupp 1

Leveranstillstand
+M  Termomekanisk valsning

Stalsort Minimum stréckgrans ~ +N Normaliserande valsning
| Konstruktionsstél Nk MPa || +AR Obehandlat |
Exempel

EN 10025-2: 2004 S 355 J2 + 235 +M

! Mekaniska egenskaper - grupp 1! ! Sarskilda krav |

Slagseghet Z15 min 15 % kontraktion
Min 27) Min40J Temp °C Z25 min 25 % kontraktion
R KR 20 Z 35 min 35 % kontraktion
10 KO 0
12 K2 20
SVETSBARHET

Ett st&ls svetsbarhet kan preliminért bestdmmas med hjélp av kolekvivalenten
(CEV) enligt féljande formel:

SVETSBARHET

CEV =C + Mn + (Cr + Mo + V) + (Ni + Cu)
6 5 15

For att svetsbarheten skall anses god tillats CEV vara max 0,45.
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OVERSATTNINGSTABELL

Oversitiningstabell allménna konstruktionsstal.

Observera att jamférelserna endast &r att betrakta som végledning.

Enligt utdrag EN 10 027-1 Enligt narmast tidigare Enligt nérmast tidigare
jamférbar SS-norm jamférbar DIN-norm
(DIN-17100)

S235JR SS-1311 USt37-2
S235JR SS-1312-00 RSt37-2
$235J0 - St37-3U
$235)2 - St37-3N
S275)R SS-1412-00 St44-2
$275J0 - St44-3U
S275)2 SS-1414-01 St44-3N

- SS-1414-00 St44-3N
S355JR SS-2172-00 -
$355J0 55213201 S$t52-3U
5355)2 S5S-2134-01 St52-3N

- SS-2134-01 St52-3N
S355J2/N/M - -
S355K2 - -
S355K2 - -




MEKANISKA EGENSKAPER

Mekaniska egenskaper vid rumstemperatur for langa och platta
produkter av stalsorter med specificerad slagseghet. EN 10025-2.

Observera att nedanstéende tabeller &r utdrag ur EN 10025-2 och att
kompletterande information finns i den kompletta normen. Informationen

nedan &r att betrakta som végledning.

Stélsort Minimum stréckgréns
ReH (a) MPa (b) Nominell tiocklek, mm

<16 >16 >40 >63 >100 >150 >200 >250
<40 <63 =80 <l OO <150 <200 <250 <400 (c)

S235)R 235 225 215 215 215 195 185 175

$235J0 235 225 215 215 215 195 185 175 -

$235J)2 235 225 215 215 215 195 185 175 165
S275R 275 265 255 245 235 225 215 205 -

$275J0 275 265 255 245 235 225 215 205 -

S275J)2 275 265 255 245 235 225 215 205 195
S355)R 355 345 335 325 315 295 285 275 -

S355J0 355 345 335 325 315 295 285 275 -

5355)2 355 345 335 325 315 295 285 275 265
S355K2 355 345 335 325 315 295 285 275 265

Stalsort Minimum brottgréns
MPa (b) Nominell tjocklek, mm

>100 >150 >250
<1OO <150 <250 <400 (c)

S235)R 360-510 360-510 350-500 340-490

$235J0 360-510 360-510 350-500 340-490 -
$235J)2 360-510 360-510 350-500 340-490 -
S275R 430-580 410-560 400-540 380-540 330-480
$275J0 430-580 410-560 400-540 380-540 -
S275)2 430-580 410-560 400-540 380-540 -
S355)R 510-680 470-630 450-600 450-600 380-540
S$355J0 510-680 470-630 450-600 450-600 -
S$355J2 510-680 470-630 450-600 450-600 -
S355K2 510-680 470-630 450-600 450-600 450-600

a) For plat, band och bred-
plattsténg med bredd > 600 mm
gdller tvarprov (1) vinkelratt mot
valsriktningen.

For alla 6vriga formvaror géller
varden for langsprov (1),
parallellt med valsriktningen.

b) 1 MPa =1 N/mm?

c) Vardena géller for platta
produkter.
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KEMISK ANALYS

Kemisk sammansétining vid chargeanalys for langa och platta
stalprodukter av stalsorter med krav pa slagseghet. EN 10025-2.

Observera att nedanstéende tabell &r eft utdrag ur EN 10025-2 och att
kompletterande information finns i den kompletta normen. Informationen
nedan &r att betrakta som végledning.

Des- Max C % Max C % Max C %
oxidations- | fér nominell | for nominell | for nominell
metod tiocklek i mm | tjocklek i mm
FN=ej otatat <16 <16<40 >40 (c)
FF=heltatat
S235)R FN 0,17 0,17 0,20 - |/1,40/0,035|0,035/0,012/ 0,55 | -
$235J0 FN 0,17 0,17 0,17 - /1,40/0,030/0,030|/0,012|/ 0,55 | -
$235J)2 FF 0,17 0,17 0,17 - 11,4010,025|0,025| - |0,55| -
S275JR FN 0,21 0,21 0,22 - 1,5010,035|0,035(0,012| 0,55 -
S275J)0 FN 0,18 0,18 0,18 i) - 1,50 10,030|0,030(0,012| 0,55 -
S275)2 FF 0,18 0,18 0,18 {i) - 1,50 10,025(0,025| - 0,55 -
S355)R FN 0,24 0,24 0,24 0,55 |1,60(0,035|0,035|0,012| 0,55 -
$355J0 FN 0,20 (j) 0,20 (k) 0,22 0,55 |1,60(0,030(0,030(0,012( 0,55 | -
$355)2 FF 0,20 (j) 0,20 (k) 0,22 0,55|1,60(0,025(0,025 - |[0,55| -
S355K2 FF 0,20 (j) 0,20 (k) 0,22 0,55 |1,60|0,025|0,025| - 0,55 -

c) For profiler med nominell tjocklek
> 100 mm skall C-halt verens-
kommas

d) Fér l&nga produkter fér P- och
S-halten vara 0,005 % hagre

e) Fér langa produkter f&r max S
halt kas med 0,015 % for
forbattrad bearbetningsbarhet
efter dverenskommelse om stélet
ar behandlat fér forbattrad
sulfidmorfologi och den kemiska
analysen visas min. 0,002 % Ca.

f) Maximihalten for kvave géller inte
om den kemiska analysen visar en
lagsta halt av total Al av 0,020 %
eller minst 0,015 % syreldsligt Al
eller om tillrackligt mycket andra
kvévebindande émnen finns. |
detta fall skall de kvévebindande
dmnena anges i intyget.

g) Cu halt dver 0,40 % kan orsaka
varmsprickning vid varmformning.

h) Om andra émnen ftillsétts skall
det anges i kontrollintyget.

i) Fér nominell tjiocklek >150 mm:
C =0,20 % max.

i) For stélsorter lampliga for rull-
formning C = 0,22 % max.

k) Fér nominell tjocklek >30 mm:

C =0,22 % max.




DIMENSIONSTOLERANSER BALK

Toleranser f6r I- och H-profiler enligt EN 10 034 (HEA, HEB, IPE).

VIKT LANGD

Awvikelsen frén nominell vikt av eft parti Profilerna skall kapas i bestéllda
eller en profil far inte dverstiga + 4,0%. léngder med toleransen:
Viktavvikelsen dr skillnaden mellan den @) = 50 mm eller

verkliga och den berdknade vikten av b) + 100 mm, nar minangder
partiet eller profilen. bestallts

Den berdknade vikten skall bestam-

mas med anvéndande av densiteten
7,85 kg/dm3.

DIMENSIONSTOLERANSER
- Profilhéid T e k] EE——
Y

hsjd tolerans bredd tolerans|  tjocklek [tolerans| tjocklek  [tolerans
mm mm mm mm mm mm mm mm
s<7/

h<180 | +3,2 b<110| +4,0 +0,7 t<6,5| +1,5

e ~2,0 -1,0 -0,

{ 180<h<400 | +4,0 |110<b=210| +4,0| 7=s<10 | 21,0 65=<t<10| +2,0

[C—t—— 2,0 2,0 1,0

400<h=700 | +50 |210<bh=325| +4,0 |10=s<20 | 1,5 |10=1<20| +2,5

ol . -3,0 4,0 1,5

b, h>700| +5,0 b>325| +6,0|20=<5<40 | +2,0|20=<t<30| +2,5

| ‘ 25,0 25,0 22,0

: — 40=5<60 | £2,5|30=1<40| +2,5

M -2,5

Iy 5260 | £3,0|40=t<60| +3,0

-3,0

=60 | +4,0

* Flanstjocklek t mats sasom b/4. - 4,0
TOLERANSER FOR RATVINKLIGHET OCH LIVSFORSKJUTNING RAKHETSTOLERANSER

Livforskjutning e dare = b1 -b2 / 2 Ratvinklighet k + k1 Profilhsjd h Rakhetstolerans
q q
flansbredd b mm | tolerans mm flansbredd b tolerans i " th L
pd ldngden L
dart< 40 i i

L =110 73 b<110 15 80 <h<180 0,30% av L
: " 180 < h = 360 0,15% av L
110 < b= 325 3,5 b>110 2% av b
: h > 360 0,10% av L
b> 325 5,0 (max 6,5 mm)
dart= 40
110 < b= 325 5,0
b> 325 8,0

h
by by

:
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DIMENSIONS-
TOLERANSER
BALK

Toleranser fér U-profiler
med koniska flansar enligt
EN 10279 (UNP).

LANGD

Se langdtoleranser fér balk sidan 45.

TVARSNITTSTOLERANSER

3

Haid h< 65 £1,5
DL h 65 < h =200 +2,0
200 < h < 400 +3,0
_ h > 400 +4,0

J i ~ *
Bredd b= 50 +1,5
b 50<b=<100 +2,0
100 < b= 125 +2,5
s b> 125 +3,0

h| — |—

Livtjocklek s< 10 0,5
s 10<s=< 15 +0,7
; s> 15 +1,0
: £ Flanstjocklek t< 10 +0,5
/ . r 10<ts 15 £1,0
. _»L‘ /2 t> 15 +1,5
Kantradie r Alla dimensioner +0,3t

RATVINKLIGHET, PLANHET OCH RAKHET

Ratvinklighet b <100 2,0
k+k b> 100 2,5% av b
Planhet h<=100 +0,5
f 100 < h =200 +1,0
200 < h =400 +1,5
h > 400 1,5
Rakhet h<150 +0,3% av L
gxx 150 < h <300 +0,2% av L
h> 300 +0,15% av L
dyy h<150 +0,5% av L
150 < h = 300 +0,3% av L
h> 300 +0,2% av L




DIMENSIONS-
TOLERANSER
BALK

Toleranser for U-profiler
med parallella flénsar enligt
EN 10279 (UPE).

LANGD
Standard + 100/- 0 mm.

RATVINKLIGHET, PLANHET OCH RAKHET

Ratvinklighet b <100 2,0
k+kl b> 100 2,5% av b
Planhet h<100 +0,5
f 100 < h <200 +1,0
200 < h < 400 1,5
h > 400 +1,5
Rakhet h<150 +0,3% av L
xx 150 < h = 300 +0,2% av L
h > 300 +0,15% av L
dyy h<150 £0,5% av L
150 < h = 300 +0,3% av L
h> 300 +0,2% av L

TVARSNITTSTOLERANSER
50 :| +1,5mm
1oo 55 4,5
| b 120 60 5,0
140 | +20mm | 65 5,0
160 70 5,5
— -4 180 75 | £20mm | 5,5
h 200 _| 80 6,0
220 7] 85 6,5
240 90 7,0
It 270 95 7,5
— 300 | +£3,0mm | 100 _|] 9,5
} 330 105 7] 11,0 |
360 110 +2,5mm 12,0
400 | 115 _] 13,5 |

+0,5 mm

+ 0,7 mm

7,5
8,0 | -0,5mm
9,0
9.5 |
10,5 |
11,0
12,0
12,5
13,5
15,0 |
16,0 |
17,0
18,0 |

- 1,0 mm

-1,5mm
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b

|‘

C M

Konkavitet/konvexitet

[

DIMENSIONSTOLERANSER VKR/KKR SAMT VCKR/KCKR

TOLERANSER VKR SAMT VCKR ENLIGT SS-EN 10 210

_ Egenskap Tolerans VKR Tolerans VCKR

Yiterméitt (b, h) +1% med minst £0,5 mm Runda =1 % med minst +0,5 mm,
max 10 mm
Ovala +1 % med minst 0,5 mm,
max + 10 mm (till&ten tolerans
2 x H <250)

Tjocklek () +10% dock minst £0,4 mm -10 %, positiv avvikelse begréansas
av vikftoleransen

Konkavitet/Konvexitet | +1% -

Sidas ratvinklighet 90° +1° -

Yitre kantradie Max 3xt * -

Skevhet 2 mm +0,5 mm/m léngd Elliptisk: 2 mm + 0,5 mm/m max
(till&ten tolerans 2 x H <250)
Rakhet (f) 0,20% av hel langd Max 0,2 % av totalléngd och
3 mm per m. (tilldten tolerans
2 x H <250)
Vikt +6% pa individuell langd +6 % pé indivuell langd
Langdtolerans:
Cirkalangd 0 /+150 mm +150 mm/-0 mm
Exaktléngd Efter dverenskommelse vid order | Efter verenskommelse vid order

Rétvinklighet

N

Skevhet

* Normal hérnradie ligger mellan 1,0-1,5xT

TOLERANSER KKR SAMT KCKR ENLIGT SS-EN 10 219

Tolerans KKR Tolerans KCKR

Egenskap

Yitermétt (b,h)

Sidlangd mm
b,h < 100 +1% med minst +0,5 mm +1% minst £0,5 mm, max £10 mm
100 < b,h < 200 +0,8%
b,h > 200 +0,6%

Tjocklek (t)

t<5 mm +10% D < 406,4 mm

t>5 mm +0,50 mm T<5mm+ 10%

T>5mm +0,50 mm
For D > 406,4 mm +10% dock
max 2 mm

Rundhetsavvikelse

2% for D/T < 100

Konkavitet/Konvexitet

max: 0,8% av sida
med min. 0,5 mm

)

Rakhet

Sidas ratvinklighet 90° £1° -

Yttre kantradie -

t< 6 1,6 ttill 2,4 t

6<t<10 2,0ttill 3,0t

10 <t 2,4 t1ill 3,6 t

Skevhet 2 mm +0,5 mm/m léngd -

Rakhet (f) 0,15% av hel langd 0,20 % av hel léngd

Vikt +6% pé individuell langd +6 % pé& individuell langd
Langdtolerans

Cirkaléngd 0/ +150 mm 0+ 50 mm

Exaktlangd Efter dverenskommelse vid order| Efter dverenskommelse vid order




DIMENSIONSTOLERANSER STANG

FYRKANTSTANG

Tolerans fér varmvalsad fyrkantstang, utdrag ur EN 10 059.

STORLEK RAKHET mm (q)
8- 14 +/-0,4 a<25 Not fixed
15- 25 +/-0,5 25<a=80 g=0,4%av L
26- 35 +/-0,6 80 <a g=0,25%avl
40- 50 +/-0,8
55- 90 +/-1,0
100 +/-1,3
110-120 +/-1,5
e
// I L
a
/65; A
- - HORNRADIE mm (r)
Nominell dimension mm (a) Tolerans (r) mm
8<as< 12 r<1
RATVINKLIGHET mm (u) 12<as 20 r<1,5
20<as=< 30 r<2
Nominell tjocklek mm (f) 30<as= 50 r<25
as 50 1,50 138“5}(5)8 rsj
50<as 75 2,25 <as= r=
75 <a=100 3,00
100 <a< 150 4,50
r
/ a
——— U - -
N a OVRIG INFORMATION
Dimension mats vid punkt minst 100 mm frén sténgens énde.
Rakhet mats &ver sténgens totala langd (L).

SKEVHET

8<a< 14 4°/m with a max. of 24°
14 <a < 50 3°/m with a max. of 18°
50 <a 3°/m with a max. of 15°

Ratvinklighet mats som skillnaden mellan u och det nominella
vardet for dimension (a).

Hérnradie mats med “radius gauge” vid punkt minst

100 mm frén stdngens dnde.

Skevhet mats med att sténgen placeras pé plan yta med

ena anden nedpressad mot ytan. Vid motsatta sidan mats
sedan differensen i hdjd fran den horisontella ytan till de

tv& nedre hérnen.
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DIMENSIONSTOLERANSER STANG

PLATTSTANG RUNDSTANG
Toleranser for plattstang, utdrag ur EN 10 058. Tolerans fér varmvalsad rundsténg, utdrag ur EN 10 060.
BREDD DIAMETER
10<sbs 40 +0,75 10- 15 +/-0,4
40<b=< 80 + 1 16— 25 +/-0,5
80 <b =100 £1,5 26— 35 +/-0,6
100 <b <120 + 2 36— 50 +/-0,8
120 <b <150 +25 52- 80 +/-1
85-100 +/-1,3
105-120 +/-1,5
’ 125-160 +/-2
165-200 +/-2,5
b 220 +/-3
250 /-4
TJOCKLEK
Nominell tjocklek mm (t) 3
t <20 +0,5
20 <t <40 £ 1 dJ
40 <t< 80 1,5
RAKHET mm (q)
Y
Nominell snittyta Tillaten avvikelse mm -
< 1000 mm? g=0,4%av L
= 1000 mm?2 q=<0,25%avl
RUNDHET

S R—

D |
< L -
RATVINKLIGHET MM (V)
Nominell tjocklek mm (b)
10=<t=25 0,5
25 <t<40 1
40 <t<80 1,5

u

—P—'<—

—>|£<— b

Avvikelsen fran rundhet far ej 6verstiga 75 % av

toleransomrédet angivet i tabellen for diametertolerans.

RAKHET MM (q)

Nominell snittyta

Tillaten avvikelse mm

d=<25 Anges e]
25 <d =80 q=<0,4%avl
80 < d= 250 q=0,25%avl

OVRIG INFORMATION

Bredd och tjocklek méts vid punkt minst 100 mm fran

sténgens dnde.

Rakhet méts &ver stdngens totala léngd (L).

Ratvinklighet méts som skillnaden mellan u och det

nominella vardet for bredd (b)

OVRIG INFORMATION

Diameter mats vid punkt minst 100 mm frén stdngens énde.
Rakhet mats Sver stdngens totala langd (L).

Rundhet mats sasom differensen mellan den stérsta och

minsta diamefern matt p& samma horisontella plan.
Rundhet mats vid punkter minst 100 mm frén stdngens énde.



VINKELSTANG
Tolerans fér varmvalsad vinkelsténg, utdrag ur EN 10 056-2.

DIMENSIONER RAKHET
Flansbredd mm Flansbredd (a) mm Tolerans for hela sté&ngens
a=50 £1,0 léngd (L) g mm
50<a=100 2,0 as< 150 0,4% L
100 < a=< 150 + 3,0 150 < a =200 0,2% L
150 < a <200 + 4,0 200 < a 0,1% L
200 < a +6,0/-4,0
| Y Flansbredd a mm Tolerans fér nagon del
I beaktad q
] ? matstracka mm
A | ¢ a=150 1500 6
_’7/“" 150 < a = 200 2000 3
¢ 1 200 < a 3000 3
X / - X
f
% }
) /.// /A 1
et
Y
L q
TJOCKLEK
oo
t< 5 + 0,50
5<t=10 £0,75 -
10<t=<15 + 1,00
15<t £ 1,20
RATVINKLIGHET
OVRIG INFORMATION
s
Gnsbredd (a] mm olerans (k) mm For olikflansig vinkelprofil skall den bredare flansen (a)
as100 1,0 anvéndas fér att bestdmma toleransbandet.
100 < a =150 1,5 Matning av rakheten kréver en referenslinjal fran vilken
150 < a = 200 2,0 avvikelser i profilens rakhet méts. En spand lina godkénns
200 <a 3,0 som linjal férutsatt aft avvikelser endast i det horisontella

planet mats. Métning utférs enligt fdljande: Profilen
placeras ej inspand liggande pé& en fléns pa en plan yta.
Linan spanns utmed kanten p& andra flansen vid den

beaktade matstréckan.




KAPBETECKNINGAR
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Pa www.begroup.se hittar du &ven alla kapbeteckningar digitalt i 2D och 3D.



BE Groups sortiment omfattar:

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

For aktuell produktinformation se
www.begroup.se




Tycker du att denna handbok

var bra kanske du dven har nytta
av Armeringshandboken. Bestdll
den pa www.begroup.se

HUVUDKONTOR

Malmé

BE Group Sverige AB
Box 225

201 22 Malmé

Besdksadress: Spadegatan 1

Tel: 040- 38 40 00
Fax: 040- 38 42 62
info@begroup.se
www.begroup.se

BE GROUP

www.begroup.se

FORSALININGSKONTOR OCH SERVICE CENTERS

Malmé

BE Group Sverige AB
Box 225

201 22 Malmd
Besoksadress:
Spadegatan 1

Tel: 040-38 40 00
Fax: 040-38 41 74

malmo@begroup.se

Borléinge

BE Group Sverige AB
Box 829

781 28 Borldnge
Besoksadress:
Hantverkargatan 9
Tel: 0243-620 00
Fax: 0243-197 06
borlange@begroup.se

Géteborg

BE Group Sverige AB
Box 5062

402 22 Géteborg
Besoksadress:
Meijerigatan 1

Tel: 031-742 27 00
Fax: 031-742 27 10
goteborg@begroup.se

Sundsvall

BE Group Sverige AB
Box 725

851 21 Sundsvall
Besoksadress:
Skepparegatan 7

Tel: 060-16 15 00
Fax: 060-16 15 74
sundsvall@begroup.se

Jénképing

BE Group Sverige AB
Box 1006

551 11 Jonképing
Besoksadress:
Huskvarnavégen 80
Tel: 036-30 97 00
Fax: 036-30 97 10
jonkoping@begroup.se

Karlstad

BE Group Sverige AB
Fredsgatan 3 A

652 25 Karlstad
Besdksadress:
Fredsgatan 3 A

Tel: 054-21 98 25
Fax: 054-21 98 55
karlstad@begroup.se

Norrképing

BE Group Sverige AB
Box 6054

600 06 Norrképing
Bescksadress:
Barlastgatan 10, Lindé
Tel: 011-415 35 00
Fax: 011-415 36 30
norrkoping@begroup.se

Alvesta

BE Group Sverige AB
Storgatan 22

342 21 Alvesta
Besoksadress:
Storgatan 22

Tel: 0472-125 70
Fax: 0472-146 10

alvesta@begroup.se

Vi reserverar oss for ev. feltryck. Alla tabeller och sifferuppgifter Iamnas utan férbindelse.

Stockholm

BE Group Sverige AB

Box 10085

121 27 Stockholm Globen
Besoksadress:
Arenavdgen 33

Tel: 08-702 71 00

Fax: 08-702 71 11
stockholm@begroup.se
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