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INNEHALL

Burj Khalifa i Dubadi, invigdes
den 4 januari 2010.

Byggnaden &r 828 meter hég
och har 164 vaningar, och som
darmed &r bade vérldens hégsta
byggnad och virldens hégsta
byggnadsverk.

Byggnaden ér till stérsta delen
byggt med armerad betong,
vilket var ett stort problem,
eftersom det inte gar att pumpa
hégre &n ungefédr 450 meter
med en pump. Man hade dérfor
ytterligare en pump uppe i bygg-
naden fér att kunna anvénda
betong énda upp till 591 meters
hojd.
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BE GROUP
| GRUNDEN

BE Group Sverige AB ingar i BE Group, ett av norra Europas ledande
handels- och serviceféretag inom stal, specialstal, rér, armering,
rostfritt och aluminium. Vi ar ett oberoende féretag och erbjuder
vardeskapande distribution och vidareforadling av véara produkter.
Vara kunder finns framst inom bygg- och verkstadsindustrin.

Med saljkontor samt lager- och produk-
tion strategiskt placerade har vi en hel-
hetsstrategi for att leverera produkter
och tj@nster. Var ambition &r att spara
tid, kostnader och kapital fér véra
kunder for att darigenom &ka deras
konkurrenskraft. P& s& sétt investerar

vi i bade véra kunders och var egen
framtid.

PRODUKTIONSSERVICE

Férutom handel med stél, armering,

rostfritt stal och aluminium erbjuder vi

olika sorters vardeskapande féradling:

* Inlaggningsfardig armering

* Blastring och mélning

* Kapning och s&gning av stal, rost-
fritt och aluminium

* Kapning, borrning, gradning och
gdngning

® Gas- och plasmaskarning

e Klippning och spaltning

Vért breda utbud nér det géller pro-
duktionsservice innebdr att kunderna
kan f& produkterna i dimensioner

och former som helt motsvarar deras
behov. Genom att lagga ut férbehand-
lingen till oss kan kunden fokusera

pd sin karnkompetens, reducera kost-
naderna och 8ka produktiviteten och
|6nsamheten.

KVALITET & MILJO

BE Group har arbetat aktivt med
kvalitetssakring sedan bérjan av 1990-
talet. Vi uppfyller idag kraven enligt
SSENISO 9001 samt ISO 14001.

BE Group har @ven certifikat for till-
verkningskontroll enligt EN 1090-1,
vilket innebér att vi har rétt att CE-marka
de produkter vi hanterar och producerar
avseende barverksdelar av stal och
aluminium. CE-mérket ersatter dock

ej SBS-market avseende armerings-
produkter.

All armering som BE Group salufér
kommer frén stélverk samt armerings-
verkstader som ar godkanda enligt
Swedac ackrediterat kontrollorgan,
Nordcert alternativt Globecert fér
svensk marknad enligt SS 212540/
EN 10080.

BE Group arbetar f&r att minska
bolagets milidpaverkan samt fér att
vara en ekonomiskt, socialt och etiskt
ansvarsfull aktér. Héllbarhetsfrégorna
ar en viktig del i verksamheten och

mélet &r att de ska vara integrerade

i vardagen och beaktas i alla strate-
giska beslut och investeringar. Som
ett led i detta arbetar BE Group med
miljévarudeklarationer for féretagets
produkter (EPD). Syftet med deklara-
tionerna &r att man ska kunna jémféra
vilken miljdpaverkan en produkt har
under hela sin livscykel. Las mer om
hallbarhet i kapitel 7.

BESTALLNING OCH KONTAKT
Kontakta narmsta BE Group-kontor.
Dar moter du tekniskt kunnig och
engagerad personal som alltid efter-
strévar att finna bésta [&sningen

pé dina behov. Du kan aven lasa
mer om oss och vart erbjudande p&
www.begroup.se och i vé&r webbshop,
BE Online, finns hela vért sortiment
tillgangligt under dygnets alla timmar
och veckans alla dagar.

ARMERINGSHANDBOKEN
Armeringshandboken &r framtagen

fér aft visa armering som finns i lager-
sortimentet eller kan fillverkas efter
bestdllning. Med tiden har Armerings-
handboken blivit eft “standardverk” for
séval konstruktdrer och inkdpare, som
for dem som handgripligen arbetar med
armeringsfragor ute p& byggarbets-
platserna. Den anvénds dessutom som
kurslitteratur inom gymnasieskolan och
vid andra utbildningar.

Denna utgé&va dr genomgdende
uppdaterad och var ambition &r atft den
ska fortsatta aft vara eft bra hjglpmedel
for alla som arbetar inom omrédet
armering.



Hallfasthet ar nyckelordet for en byggnads alla olika partier, saval vertikala
som horisontala. Armeringens roll &r att 6ka betongens hallfasthet och har
darfor olika utformning beroende pa anvandningsomrade. Hér ser vi t ex
armeringsndt. Natet fordelar tryckpakénningen i konstruktionen.

Pelare, bro-banor, balkar och andra betongkonstruktioner kréver annan typ
av armering. En sak @r dock gemensam - armeringens férmaga att béra de
pafrestningar som konstruktionen utsatts for.




KAPITEL 1
ARMERINGENS
ROLL

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

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

Idag anvdnds armering for att dka DRAGARMERINGENS FUNKTION

betongkonstruktioners héllfasthet p&

flera olika satt. Armeringen tar upp

drag-, tryck- och skjuvpakéanningar, l, l,
férhindrar sprickbildning och férdelar \ Oarmerad balk.
belastning i byggnadens olika partier. % Brott kan uppsta

.. . . _ | utan férvarning.

Val utvecklad armeringsteknik
méijliggér “slankare” konstruktioner Armerad balk. ,l_ ______________________
genom att méangden betong kan Deformation F‘.""V“m‘fr I AN v
insk om brott. Balken tal ﬁ

minskas. dessutom vésentligt ! L

Armering kan ske direkt pa storre belastning.
byggplatsen men ocksé anvéndas

vid gjutning av detaljer som sedan
transporteras fill slutadressen.

HOG DRAGHALLFASTHET DRAGARMERAD BALK

Stalets egenskaper &r beroende av
dess sammansattning. Kolhalten

péverkar t ex mjukheten och segheten.

Stal kan ocksé legeras (blandas med ” —H Ej avformad

tillsatsémnen) fér att uppné specifika - balk
egenskaper. Armering, utan pakénning

Armeringsstdl &r varmvalsat och — Form
har hég draghéllifasthet for att tillf6Sra | === ocsss=s=ss===
betongen de &nskvérda héllfasthets- Balken belastad | vy ¢ 4

med egentyngd

egenskaperna.
SPROD BETONG BLIR SEG

Armering anvénds i férsta hand fér
att 8ka betongens draghdlifasthet,
som i oarmerat skick &r lag. Drag-
héllfastheten har betydelse fér sprick-
bildning som till och med kan uppsta

Balken belastad
med egentyngd
och yttre last

pga konstruktionens egen tyngd. Vid

Adasi it
vasentligt.



Sprickor &r férstadie till brott. Utan
armering brister betong plétsligt och
utan férvarning. Armerad betong dar-
emot, tal vasentligt hégre belastning
och deformeras innan brott uppstar.
P& sa satt upptacks ev padgdende
deformation och kan étgérdas.
Armering delas in i dragarmering,
tryckarmering, skjuvarmering, sprick-
armering och férdelningsarmering.

DRAGARMERING
Dragarmering anvénds &verallt dér
man férvantar stora dragpdkénningar
och dimensioneras s& att enbart arme-
ringen ska kunna bara upp konstruk-
tionens péfrestningar, utan hijalp av
betongens egen draghéllfasthet.
Dragarmering kan vara spénd,
armeringen spdnns upp fore eller efter
gjutning, eller ospénd, armeringen
ar helt opéverkad av dragkrafter tills
betongkonstruktionen belastas.

TVARSNITT GENOM PELARE

Léngsgdende armering

S
\/
Léngsgaende armeringsstang

kan kndcka ut vid tryckbelastning.
Detta fsrhindras av bygeln.

FORANKRING AV ARMERINGSSTANG

Rak, slét stang | 9 -
Slét stang — —
med &ndkrok —
) —>
— — —
Sténg med
kammar -
(kamsténg)
~~ =~ =~
g =
Kamprofil, -
armeringsndt
\\( \\’ \‘<
7 7
Svetsat 1227 7 7
armeringsndt l/ 1 1 7A P— g
A A

Konstruktioner med sp&nd armering
klarar hégre belastning én dito med
ospand armering, innan maximal
dragpékanning uppnés. Ospdnd arme-
ring &r dock vanligast och beskrivs
fortsattningsvis, om inte annat anges.
Dragarmeringens férankring i
betongen har stor betydelse for hall-
fastheten. Férankringen péverkas av:

Armeringens vidhéftning till
betongen. Har spelar armeringens yta
och renhet, liksom betongens samman-
sdttning stora roller. Ls rost, smutsig
eller fet yta p& armeringen minskar
vidhaftningen, liksom h&jt vattental i
betongen. Detta bér beaktas vid lag-
ring 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 pa
betongens sattning.

Armeringens form. Andkrokar &r
ett satt att mekaniskt forankra arme-
ringen i betongen.

Kammar: Okar dels kontaktytan
betong/armering, dels medfér kammar-
nas form att drag- och tryckkrafterna
férandrar sina rikiningar.

Nat: Férankringsegenskaperna pé&-
verkas positivi genom en kombination
av stdngernas kammar och nétets
svetsar.

SKJUVSPRICKOR VID UPPLAG

|

|

v
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TRYCKARMERING
Pelare och véggar ar exempel pé
betongkonstruktioner med stor tryckpa-
kénning. Tack vare armering kan den
méjliga belastningen 6kas. | dessa
konstruktioner &r det av stor vikt att vid-
haftningen ér maximal for att uppné
den avsedda armeringseffekten.

| pelare krévs att den vertikala
armeringen hdlls samman av byglar.
Byglarnas uppgift &r dels att fixera arme-
ringen, dels att binda stéingerna fill
varandra fér att férhindra utknéckning.

Tryckarmering anvénds dven i
béjbelastade konstruktioner fér att
"férstora” bojtryckzonen.

SKJUVARMERING

Skjuvpdakanning uppstdr i béjbelastade
konstruktioner, t ex i platta eller balk.
Naér risk finns att skjuvpdkanningarna
blir stora méste betongen armeras,
och dé& i férsta hand nérmast upplags-
andarna. Denna armering kan ske
med vertikala eller snedstdllda byglar
eller genom att konstruktionens
armeringsstanger bockas i dnden.

SPRICKARMERING

Sprickor i betongkonstruktioner kan upp-
st& pga temperaturféréndringar och/
eller krympning. Sprickor &r antingen
smala och t&tt fordelade eller grova
och glest férdelade. Sprickornas antal,
placering och grovlek péverkas av:

Armeringsmdngden i férhéllande
till plattjocklek och betongkvalitet.

Pakanningen i armeringsstalet:
Ju hégre pékdnning, desto grévre
sprickor.

Téckande betongskikt: Tjockleken
hos det téckande betongskiktet har
betydelse bade for sprickbildning,
korrosions- och brandskydd. Far tunt
tackskikt klarar inte att ta upp den
kraft som &verférs frén armeringen.

Effektiva hdjden: Mdttet frén arme-
ringens tyngdpunkt till kanten som
utsatts for tryck. Ett mycket viktigt matt
vid bergkning av barférméagan hos en
betongkonstruktion. Minskar effektiva
hdjden minskar ocksé barférméagan i
motsvarande grad.

BEGREPPSFORKLARINGAR Kraftupptagande armering:

Vi anvénder begreppen Icke kraftupp- Vilket &r all &vrig armering.
tagande armering, Kraftupptagande

armering och Monteringsarmering, Monteringsarmering: Fixerar
vilket definieras: kraftupptagande armering i férut-

bestdmda lagen. Observera dock
Icke kraftupptagande armering:  att i vissa sammanhang kan dven

Armering som endast &r monterings- Kraftupptagande armering vara
armering. Monteringsarmering.
BESTAMNING AV EFFEKTIV HOJD
X —- X —-*
h d h d
c|®00ee |
o000 - o000
b t b t
d=h-(c+2/2) d=h-(c+o+a/2)
h = Balkens totala hsjd
@ = Dragarmeringens nominella diameter
¢ = Tickande betongskikt réknat till huvudarmeringen
a = Fria avsténdet mellan tva armeringslager
d = Balkens effektiva hajd

Kélla: J Sandberg, B Hjort; Armeringsteknik, Byggentreprendrerna 1996.



Armeringen reser sig som ett skelett och vi anar byggnadens slutliga form,
langt fore sista gjutningen. Har har man bl a tagit tillvara fordelarna med
svetsade kamstdlsnét och inldggningsférdig armering och pé sa satt uppnatt
hég kvalitet och forenklat arbete med ekonomiska och tidsméssiga fordelar.




KAPITEL 2 .
ARMERINGSSTA

Armeringsstal kan ha olika form, men bestar alltid av varm-
valsat, seghdrdat stal. Armeringsstal tillverkas och levereras
i raka langder, i bearbetat utférande eller som rullarmering.

Utvecklingen gar mot allt stérre andel inldggningsféardig
armering och rullarmering, tack vare sina arbetstekniska
och ekonomiska fordelar.

KAM STﬁL SVENSK STANDARD SS 212540/EN 10080

K500C-T

K500C-T och K60OB-T é&r termiskt —
framstallt, seghardat stél och sarskiljes / \

med bokstaven T.

Geometri Nivé pa dvre Stélklass Leveranstillstéind
K500C-T har mycket goda svets- (Kamsténg) striickgréins (MPa) (Termiskt framstallt
och bockningsegenskaper tack vare stél seghdrdat)

den l&ga kolhalten (max 0,22%).
Detta stél, som varmvalsas pé

traditionellt vis, har en temperatur p&

ca 1000°C nér det passerat sista vals-

. . . MEKANISKA EGENSKAPER
ningen. Kylning sker dérefter med stor
méngd vatten under hégt tryck. Detta STALSORT- OCH KLASS
snabbkyler stdngens ytskikt till c:a 500A 500AB 500B 500C
300°C vilket far en martensitisk hérd- - .
struktur. Kérnan ar fortsatt austenitisk. Stréickgrans
Ute i luften tranger kérnans éverskotts- Re Mpa 2500 =2 = e = 20
vérme genom ytskiktet och anléper Forhéllande
samtidigt martensiten. Rm/Re > 1,05 > 1,08 > 1,08 >1,15

Slutprodukten har en seg karna av Granstdining

perlit och ferrit, ett ytskikt av anlépt Agt % >25 >3,0 >5,0 >75
martensit och déremellan en &ver-

gdngszon.

ringsstalskvaliteten 500 ar en seghar-

dad produkt. DIMENSIONER OCH LAGERLANGDER

Den idag vanligast levererade arme-

sveﬁtc\}/:rmvabad armering &r idag Dim K500C-T Rostfri Duplex 1.4362

6 - 6m
8 2m,6m,12m 6m
10 2m,6m, 12m 6m
12, 16 2m,6m,12m 6m
20 6m,12m,15m, 18 m -
25 12m,15m, 18 m

32 12m,15m, 18 m

Se BE Groups hemsida
for aktuellt sortiment.




INLAGGNINGSFARDIG ARMERING (ILF)

Egen tillverkning av armeringsdetaljer pa byggplatsen kréver lagerhéllning,

utrustning och personal for bearbetning.

RS SR

Inléggningsfardig armering klipps och bockas maskinellt och levereras dérefter fill

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

BE STRONGER
wae  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 féardigbockad
(ILF) armering och armeringsndt, i
standard- och specialutférande, direkt
till arbetsplatsen. Kontakta nérmaste
BE Group-kontor fér mer information.
Den inlaggningsfardiga arme-
ringen levereras ILF-buntad, sorterad
och markt efter kundens énskemal.
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
dvervalsning och spill.

ARMERINGSSPECIFIKATIONER
For dverféring av konstruktérens 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 till
gdllande bygg- och armerings-
bestdmmelser.
Armeringsférteckningarna bér éven
upprattas i dverensstdmmelse med
leveransuppdelning och gjutetapper.

-

MARKNING OCH SORTERING
Maérkbrickor anvénds alltid fér
mdrkning av ILF.

® Markbrickan anger: kvalitet,
dimension, litteratyp, literanummer,
klipplangd, antal, vikt, ordernum-
mer, objektsnamn, spec nr, leverans-
datum.

* Markbrickan innehdller tva fargfalt
med nio olika farger som anvénds
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 ett och samma
moment. Dvs med ILF slipper man

klippning och bockning ute p& bygg-
arbetsplatsen, vilket ger stora ergono-

JTAVAV/\VAVA FAVAV/ \WAVA FAVAV ANV - .o

miska, ekonomiska och kvalitetsmdassi-

ga vinster.

Modern ILF-armering tillverkas fill
stor del av armering pé rulle (coil).
Denna &r tekniskt mdjlig i dimensions-
omrédet 6-20 mm.

TOLERANSER FOR
INLAGGNINGSFARDIG ARMERING
Langdtolerans vid klippning &r
+/-20 mm. Minustoleranser tillampas
fér bockning om inte sarskilt angivits
att plustoleranser skall galla.

Bockningstoleransen &r +0/-10 mm
(toleransen kan ge stérre avvikelser vid
bockade sténgers éndar) och vinkel-
toleransen &r +/-1,5 mm. Andra krav
pa toleranser skall anges i klartext pa
forteckningen.

Observera att det p& en férteckning
endast fér fdrekomma ett och samma
toleranskrav pd samtliga sténger.

Nuvarande utseende pd var markbricka.
Bilden visar fram- och baksida.



RULLARMERING

Rullarmering &r en produkt dér man
fixerar huvudarmeringen med ratt
inbdrdes avsténd mellan sténgerna.

Rullen skréddarsys med sténger som
kan ha varierande langd, placering
och dimension.

Varje rulle innehéller armering i en
rikining. Det betyder att en korsarmerad
platta kréver tvé rullar. Det finns tvé
satt att fixera stdngerna:

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

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

TIDS- OCH
ARBETSBESPARANDE
Armeringsrullarna levereras i enheter
pd upp till c:a 1,5 ton och hanteras
med kran. N&r dessa ska rullas ut
pé valvet gar det snabbt att passa in
rullen pé rétt stélle och sedan rulla
ut armeringen. Metoden innebér en
betydande effektivisering vad géller

arbetstidsatgéng jémfért med konven-
tionell armering. Rullarmering innebar
dessutom att det tunga armeringsarbetet
underléttas och darmed minskar slitaget
p& armerarnas ryggar och axlar.

DATORISERAD BERAKNING

For dimensioneringsberdkning av rull-
armering anvands dessutom program-
varor som levererar s&val armerings-
ritning som indatafil till produktionen
och monteringsschema fér byggplatsen.

DATABASERAD SPEC OCH FORTECKNING

Q-armering, som finns att ladda ner
p& var hemsida www.begroup.se,
ar ett komplett specialprogram som
anvands fér att skapa méttsatta
ritningar pd plana jérn samt typrit-
ningar fér specialfigurer. Egna typer
kan anges och sparas i “bibliotek”
for aterkommande anvéndning. Det
gér ocksd att skapa plana och bock-
ade nat. Q-armering féljer Svensk

Armering och Bygghandlingar 90.
All data sparas i XMLformat vilket
gor det méjligt att utbyta information
med t ex CAD-program.

BE Group ser det som en férdel
nar bestdllaren anvander Q-armering
i sitt konstruktionsarbete eftersom
armeringsbestdliningen da kan gé&
direkt i produktion. Hanteringen blir
maximalt rationell, ritningsunderlaget

uppfyller automatiskt géllande krav
vilket betyder att Gven den levererade
armeringen gor det.

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



SVETSAD ARMERING

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

Armering kan svetsas pa bygg-
platsen, men det ar svart att uppnd de
krav som stélls p& omgivande tempera-
tur, méttnoggrannhet och formstabilitet.
Det krdvs ocks& att den personal som
utfér svetsningen &r behérig, liksom
den som leder och 6vervakar svets-
arbetet. Istdllet finns mojligheten att
bestdlla svetsade enheter som levereras
till byggplatsen, fardiga fér ingjutning.
Svetsade enheter som produceras och
levereras av BE Group tillverkas enligt
certifiering for svetsning av armering
enligt kraven i EN ISO 17660-1 samt
17660-2.

Svetsning av armering
personal, matinogg
formstabilitet.

och maski

Den ideala arbetsgangen vid fram-

stdllning av svetsade enheter &r:

® Analys och genomgéng av
konstruktionsunderlaget, sa tidigt
som majligt.

¢ Framtagning av férslag pa de
enskilda ingédende armerings-
enheterna. Detta sker oftast i
samarbete med konstruktér.

¢ Detaljjusteringar. Dessa kan utféras
sent i planeringen, oftast efter
genomgdng med arbetsplatsen.
Faltstudier eller provleverans kan
dven férekomma. Dessa kréver
sidlvklart en god tidsplanering men
ger i gengdld mycket goda slut-
resultat.

o Produktion och leverans.

Vanligast ér dock att lémpliga delar
av armeringen “filtreras ut” vid uppréat-
tandet av armeringsférteckningarna,
for konvertering il svetsade enheter.
| dessa fall gérs normalt inga stora
férandringar mot det som &r inritat och
foreskrivet. | férekommande fall sker det
sjalvklart i samverkan och samférstand
med konstruktor och byggarbetsplats.

Svetsad armering kan exempelvis
levereras som kamst&lsnét samt arme-
ringskorgar fér kantbalkar, pelare och
pé&lfundament.

Vi svetsar all varmvalsad armering
i dimensionsomrédet 8-32 mm.
Storleken pé& enheterna begransas
endast av vad som gdr att transportera.

Observera att vi endast levererar
haftsvetsad (monterad) armering.

Marknaden erbjuder ett stort
utbud kompletterande produkter
som férenklar och effektiviserar
arbetet pa olika satt.
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KAPITEL3
ARMERINGSNA

Gemensamt for alla armeringsnét ar att de ér tillverkade
av profilerad tradd som maskinsvetsats. Vanligast ar att
man tillverkar armeringsnat av kalldragen profilerad trad.
Det finns dven nat tillverkade av varmvalsad trad.

Utéver den traditionella anvéndningen av nét i plattor
pa@ mark och i bjdlklag, 6kar anvéandningen av nat i
exempelvis védggar.

Nét lagerhélls i flera standardformat
i kvalitet NK500AB-W. Kvalitet BKR
500 och NPS 700 kan levereras som

specialngt. Nt kan ocksé levereras NKSOOAB'W

bockade och i objektsanpassade —
utféranden. / \

Nétens funktion &r sprickbegrdns-

SVENSK STANDARD SS 212540/EN 10080

Geometri Niva pé dvre Stalklass Leveranstillstand
ande och kraftupptagande. (profilerad kamstang) stréickgréins (MPa) (kalldraget)

Armeringsnat forekommer som
standardnét, fingerskarvade nét,
véggnat, skarvnat, mininét, pallngt
och specialndt.

Specialnat med anpassade bred- MEKANISKA EGENSKAPER

der och léngder kan levereras efter .
bestdllning. STALSORT- OCH KLASS
500A 500AB 500B 500C
STANDARDSORTIMENT N
) ; . Stréckgréns
Standardsortiment ar det sortiment Re Mpa > 500 > 500 > 500 S 500
som normalt &terfinns p& véra och _
tillverkarnas lager samt i tillverkarnas Férhéllande
program. Se sammanstdlining pé nésta Rm/Re 21,05 21,08 21,08 21,15
sida. Granstdjning
Agt % >2,5 >3,0 > 5,0 >7,5

Armeringsnat finns i olika standard-
utféranden for anvéndning i olika typer av
konstruktioner. Alla typer av nét kan dven

formklippas, bockas och specialtillverkas
efter bestallarens ritning och specifikationer.




BE GROUPS STANDARDSORTIMENT

Se BE Groups hemsida fér aktuellt sortiment.

ARMERINGSNAT NK500AB-W, 4,85 x 2,25 meter

ARMERINGSNAT NK500AB-W, 5,00 x 2,30 meter

Typ Vikt kg/styck Tacker netto m? Buntstorlek
5200 17,6 9,1 50
6200 25,4 9,1 50

Typ Vikt kg/styck Técker nefto m? Buntstorlek
5150 24,4 9.7 50
6150 35,1 9,7 50
8150 62,5 9,7 20

Ovanstdende standardnét NK500AB-W ér fortfarande de vanligaste fsrekommande néiten.
Anvdndningsomrédet &r breft men i huvudsak anvénds dessa nét som sprickarmering.
De &r lampliga for smé& och medelstora objekt med korta ledtider.

FINGERSKARVADE NAT NK500AB-W

Typ Format Vikt kg/ Tacker Buntstorlek
styck netto m?
S 6100 5,90 x 2,40 57,3 11,8 20
FS 6150 5,85 x 2,40 37,9 11,7 20
FS 7100 5,85x2,35 74,4 11,0 20
FS 7150 5,90 x 2,30 48,9 10,8 20
FS 8100 5,90 x 2,40 98,8 11,0 10
FS 8150 5,95x2,35 64,9 10,8 20
FS 9100 5,85x2,35 118,9 10,3 10
FS 9150 5,85 x 2,40 81,1 10,5 10
FS 10100 5,90 x 2,40 149,1 10,3 10
FS 10150 5,90 x 2,30 94,8 9.7 10
FS 12100 5,90 x 2,40 207,3 9,5 5
FS 12150 5,85 x 2,40 136,9 9,5 10

Fingerskarvade nét har ett stort anvandningsomrade som sprick- och kraftupptagande
konstruktionsarmering. Néten anvénds exempelvis i plattor pd mark, i bjélklag, pelardéck ete.

VAGGNAT NK500AB-W,

format 3,90 x 2,40 meter

Typ Vikt kg/ Buntstorlek
styck

VI29300 31,1 30

Fardig rutarmering for platsgjutna véggar.

MININAT NK500AB-W,

format 2,50 x 1,50 meter

Typ Vikt kg/ Buntstorlek
styck

5150 7,8 50

6150 11,2 50

Lagernét i det lilla formatet for det lilla
objektet. Latta att transportera och hantera.

SKARUVNAT NK500AB-W,

format 2,35 x 0,60 meter

Typ Vikt kg/ Buntstorlek
styck

SK 6150 4,2 50

SK 8150 7.4 50

For plattbarlag, anvands som kompletter-
ande armering.

PALLNAT NP500AB-W,

format 1,1 x 0,8 meter

Typ Vikt kg/ Buntstorlek
styck
5150 2,1 50




FORDELARNA MED
FINGERSKARVADE NAT
Den stora férdelen med fingerskarvade
ngt &r att stingerna i dessa nét inte
bygger pé varandra i hérnen. Med
traditionella nat fsrekommer fyra néat
pé varandra i skarvningen, d.v.s. étta
lager av armeringsjérn. Med finger-
skarvade nét fa&r man endast tvé lager.

Genom att anvdnda fingerskarvade
nat kan man séledes bade frenkla
skarvningen och minimera armerings-
mangden. Fingerskarvade nat sparar
vikt och dérmed kostnader, bade i
form av en lagre materialkostnad och
lagre fraktkostnader.

Armeringen kommer pé rétt plats
d.v.s. p& exakt effektiv héjd och med
foreskrivet tackskikt. Se illustration har

bredvid.

SPECIALNAT

En betydande del armering fillverkas
med bestdllarens ritningar som under-
lag. N&t &r inget undantag. Det finns
stora méjligheter att inom nétets givna
maxformat géra utglesning (sparnat),
formklippning och bockning.

Med specialnét uppnér man optimal
armeringsméangd och slipper onddiga
éverlappningar. Det ndgot hgre priset
uppvdags av tids- och materialvinsten
och férenklat arbete pé byggplatsen.

Specialnaten kan ftillverkas i olika
kvaliteter och efter bestéllarens speci-
fikationer. Leveranser kan ske enligt
&verenskommen tidsplan for att effekti-
visera byggproduktionen utan onddig

lagring p& byggplatsen.

BOCKADE NAT
Bockade nét tillverkas enligt bestélla-
rens ritningar. Bockning sker i stora

FINGERSKARVADE NAT

armering i skarvarna

Vid traditionell armering med nét far man méanga lager

8 lager N

\

/
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Losningen pa skarvningsproblemet ar fingerskarvade nat

2 lager N

o0 o0 o0
7

~

hydraulpressar med stor exakthet vad

avser radier och toleranser.
Anvéndningsomrade fér bockade

nat kan t ex vara:

¢ Kantarmering i plattor

¢ Sammanhéngande golv-végg-parti
i t ex kulvertar

* Murar med férankringsdel under jord

Méilighet finns att tillverka bockade
ndt i varierande langder. Néten kan
bockas péa en eller flera sidor.
Férdelen med bockade nét frén
leverantdren &r aft néten bockats med
s&dan specialutrustning och under
sédana miljéférhéllanden att arme-
ringsstlets kvalitet bibehédlls. Sarskilt
viktigt ar att bockningen sker l&ngsamt
och utan slag. Till exempel far kam-
marna inte deformeras eftersom det
kan bli anledning till brott p& stéingen.

ATT TANKA PA VID
DIMENSIONERING OCH
VAL AV NAT

* Vad lagerhallse
e Ar specialndt ett alternative
* leveranstider pa specialnat

e Tillverkningsmgjligheter,
langd, bredd, c/c-avstand

och transport

® Minimera antalet néttyper

o Valj nét i vagg

® Prisskillnad pé olika néattyper
och stélsorter

Det &r viktigt aft valja ratt nat for
varie tillfalle. Vi delar gérna med
oss av vara natkunskaper!
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ANVANDNINGSOMRADEN

Kommunikationer

- Broar

— Tunnlar

- Parkeringsdack och
parkeringshus

- Flygplatser

Marin miljé
- Off shore
- Hamnanlaggningar
- Kraftverksdammar
- Farjelagen

Industri

— Petrokemisk industri
— Processindustri

- Reningsanlaggningar
— Karnkraftverk

Renovering
- Av varierande byggnadsverk

Hog risk och teknologi

- Militara installationer

— Tillverknings- och laboratorie-
miljder kansliga fér magnetisk
armering

- Konstruktioner med héga krav



KAPITEL 4
ROSTFRI
ARMERING

Rostfritt stal indelas i fyra huvudgrupper. Varje grupp bestar
av 100-tals olika legeringar som ér utvecklade for specifika
andamal. De fyra grupperna ar: Martensitisk, Ferritisk,

Austenitisk och Duplex.

Legeringsinnehallet av krom, nickel,
molybden och nitrogen &r avgérande
for stalets korrosionsbestandighet.

Ferritiskt och martensitiskt stal har
inget eller bara obetydligt innehall
av nickel och molybden. Darfér &r
det bara austenitiskt och duplex stal
som kan betraktas som l&ampligt for
armering.

ANVANDNING AV ROSTFRITT
STAL SOM ARMERING |
BETONGKONSTRUKTIONER
De senaste dren har visat att méngden
av armerade betongkonstruktioner som
bryts ned och &deldggs till folid av
korrosionsbetingade skador har ékat
avsevdart.

Dessa betongskador kan éven
uppstd vid foreskrivet betongtdckskikt.

Gemensamt for dessa betong-
konstruktioner &r att grundmaterialet
"stal” rostar.

Piren till héger &r armerad med rostfritt och star kvar efter
maénga ér i aggressiv miljé med vatten, vérme och salt. Piren till
véinster fick ett betydligt kortare liv pa grund av materialval.
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KOMBINERAD !\NV‘“\NDN“IG AV
ROSTFRITT STAL OCH KOLSTAL
| BETONGKONSTRUKTIONER
Filosofin &r att man skall anvénda rost-
fritt armeringsstél selektivt och dérvid
trygga en ekonomiskt optimal &sning
for bestdllaren oavsett om det gdller
uppférande av nya eller reparation
av existerande konstruktioner.

Rostfritt armeringsstdll skall anvén-
das i de kritiska delarna av betong-
konstruktionen dér det av erfarenhet
gdrna uppstar korrosionsproblem.
Rosffritt armeringsstal kan anvéndas
och sammanbindas med svart arme-
ringsstdl. Detta kan géras utan risk
for galvanisk nedbrytning.

Arminox rostfria armeringsstal ger
med mycket hdg sckerhet korrosions-
fria betongkonstruktioner.

Rostfria armeringsstél garanterar
en optimalt ekonomisk |&sning fér
slutkunden LCC (Life Cycle Cost) dvs
totalkostnaden f&r konstruktionens
livscykel.

Svetsade pelarkorgar i rostfritt anvands

med férdel déar konstruktionen utsatts for
t ex vagsalt, stora temperaturvariationer
och mekanisk nétning.

KORROSIONSBESTANDIGHET | BETONG

KRITISKA KLORIDKONCENTRATIONER

Kritiska kloridkoncentrationer for armeringskorrosion

Staltyp % av cementvikt % av betongvikt  Férhdllandetal
Olegerat kolstal 0,5 0,07 1
1.4301 5 0,7 10
1.4362 >8 >1 >16

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

Staltyp 0,3 % av betongvikt 0,7 % av betongvikt
Kolstal 4 ar 2 ar
1.4301 Aldrig 49 é&r
1.4362 Aldrig Aldrig

Armeringsstalets passivitet beroende pa pH-vérden

Staltyp pH-varde fér stabil passivitet
Kolstal 10-14
1.4301/1.4362 2-14




LIVSTIDSBERAKNINGAR (LCC)
Isolerat betraktat kommer anvéndning
av Arminox rostfria armeringsst&l att
vara en effektiv men relativt dyr 16sning
pé korrosionsproblemet. Ekonomiska
berdakningar, utarbetade av ledande
internationella ingenjérsfirmor, doku-
menterar emellertid att en selektiv
anvandning av rosffritt armeringsstdl &r
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 krdver inte
heller annorlunda hantering eller for-
varing pé& arbetsplatsen.

KOSTNADER VID ARMERING

Investeringskostnad stélld mot underhaéllsfri period

Med selektiv armering Ar
Ytterligare investering +3%
(Kélla: Arminox berékning) 120
Med selektiv armering 105
Tillaggsinvestering med 0,5%
(Kélla: Schaffhausen Brigge, Schweiz) 90
75
I Med traditionell armering
60
s <=+ 30.000 45
+5.000 30
1.000.000

" I

Byggnadens totalkostnad Underhallsfri tid

Armeringskostnaden for olika underhallsfria perioder

Armerings-

13 = kostnad
12 1:1
11 Underhallsfri tid
]g Duplex 1.4462 R
8 7
7
)
5 W1.4301
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 laég 1.4301 (304)

FS 7150 medel 1.4362

FS 8100 hég 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 sténg, dim 20, 25, 32 mm
Nat tradddiameter 4,5,6,7,8,10, 12 mm
traddelning 25-350 mm

1.4301 = Rosffritt
1.4362 = Syrafast

Stalsorter

1.4462 = Duplex
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KAPITEL 5
KOMPLETTERANDE
PRODUKTER

Teknikutvecklingen i vara
armeringsverkstdder och
stravan efter rationell
hantering och tidsvinster
inom byggsektorn har
okat anvédndningen av det
vi kallar “Kompletterande
produkter”. Idag finns ett
mycket anvéndbart sorti-
ment specialprodukter med
tekniska fordelar for t ex
skarvning, distansering
och fortagning.

En genomténkt kombination av konven-
tionell armering och specialprodukter
kan i ménga fall vara den bésta 18s-
ningen.

Nya specialprodukter utvecklas

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

standigt. Ett exempel p& detta &r for-

regelméssigt vid platsgjutna konstruk-
tioner.
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ARMERINGSDISTANSER

Natstdd och bockstéd ar exempel p& kompletterande produkter som har avgérande betydelse for
det gjutna slutresultatet. Stéden ldser avsténdet till underlaget och gor det majligt att hélla samma
distans &ver en mycket stor yta. Stéden fillater ocksé att armeringen betréds under arbetets géng.

Se var hemsida fér aktuellt sortiment.

NATSTOD

Anvéndningsomrdade: platta p& mark,
bjalklag, vaggar, bankvaly, kulvertar.
Natstodet &r avsett for placering pd

underkantsarmering, mark, isolering efc.

Langd 2000 mm.

Hbjd mm kg/st
-120 1,6

130-170 1,7

180-210 2,5

OBS! Natstoden kan tillverkas i hdjder upp

till och med 400 mm med intervall om 10 mm.

Specialstéd kan fillverkas p& bestéllning.

Rekommenderat avsténd for stod utstdllda i parallella rader.

Stdngdiameter mm 8 10 12 16 20 25 32
Stédavstédnd mm 400 500 600 800 1000 1250 1600

Naétstod finns i flera olika utféranden, t ex fér olika belastningar, och kan éven special-
tillverkas pa bestéllning.



BOCKSTOD

Bockstdden tillverkas med plastfétter
och kan darfér stéllas pé formen utan
rostangrepp. Anvédndningsomréade:
platta p& mark, bjélklag, mm.

BOCKSTOD

Langd 2400 mm.
Hojd 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

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

DISTANSLINJAL

Langd 2400 mm.

Typ (hdjd) antal/férpackning

30 50 st

40 30 st

50 30 st
SPEEDIES

Speedies ar en ny distansgrupp fér
armeringsndt till grunder och fundament.

Speedies ar enkelt, anvandarvanligt
och snabbt att lagga ut. Star stabilt och
ar storre an maskan.

Typ (hsjd) antal/bunt
150/30 50 st
150/40 50 st
150/50 50 st
150/70 50 st

Rekommenderat antal 1-2 st/m?. Speedies
finns Gven i andra héjder samt fér valv.

Med bockstéd och nétstéd blir avstandet till underlaget konstant. Armeringen kan dessutom
betrédas under arbetets gang.

Speedies ar enkelt att lagga ut med slappkapp.
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FORBRUKNINGSMATERIAL

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

dimensionsanpassas till armeringen som anvédnds. Andra finns i olika material
och utfdranden och vdljs utifrén sitt anvdndningsomrade. Nedan &r exempel pé
fsrbrukningsmaterial som kan fillhandahéllas av BE Group.

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

Master fogbleck
Tatplat med bitumen. Skarvas via Sver-
lappning, bockas fér hand vid hérn.

Fortagningsprofil
Fortagningsprofiler fér sammanfogning
av tvé betongkonstruktioner.

Hy-Dra Rondo
Injekteringsslag med hal som 8ppnas
vid tryck fré&n insidan slangen. Kan

monteras pé farsk eller hdrdad betong.

Armeringsdistanser av betong
Kombiform, betongbana och banstéd
i plast.

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

Formstag
Metervara eller fasta méatt samt
spannare och |ds.

Delad med fogband
Tvédelad avstangare fér PYCfogband.

Armeringsdetaljer
Naitrad, diverse hjdlpmedel och
dymlingar.

Delad med sviillband
Tvédelad avstdngare med svdllband
for vattentat gjutskary.

Avdragsbanor och banstéd
Kombiform, betongbana och banstéd
i plast.

Valvavsténgare

Av plé&t fér ingjutning, spikas i vagg-
formen. Finns i hdjderna 280, 330,
400 mm.

Contaflexactiv
Kombination av tatplét och svallband
av bentonit. Finns i hdjderna 100,

125, 165 mm.

Recoform

Skivor i polypropylen fér formar till
fundament, grundbalkar, avsténgare
mm. Tillskéres enkelt p& plats.

VATTENTATNING

Under plattor eller mot véiggar kan
vattentdtning ske med membran.

| fogar anvénds fogband eller tat-
plétar med olika egenskaper fér
olika férhallanden.

Hy-Dra waterstop

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

Leakmaster

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

GJUTAVSTANGARE

Avstdngare finns i strackmetall, plat,
PVC-plast. Stréckmetall kan &ven kom-
bineras med nétstéd och PVC-plast
med armeringsndt. Hér presenteras
eft urval.

Delad med bitumen

Avstangare i strackmetall med svetsad
tvarplét av bitumen fér vattentdt gjut-
skarv.

Natstangare
Naétstdd typ A i kombination med

avsténgare av strackmetall.



GALVANISERAD KANTSKONING

Kantbeslag for ytterhérn med pasvet- GALVANISERAD KANTSKONING

sade férankringar. Kantbeslagen
levereras i varmférzinkat utférande. Vanliga dimensioner
Exempel pé anvéndningsomraden

Vinkelst&l dim mm Férankring Dim x L/C-C mm Langd mm Vikt
ar lastkajer, garageplattor och hérn-

forstirkning 50x50x5 @ 12 x 200/250 2500 11
' 50x50x5 @ 12 x 200/250 5000 21
80 x 80 x 8 @ 12 x 200/250 5000 55

Material

Vinkelstal: NVA
Férankring: B500C.
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Bade armering och armeringsarbete omges av rigorésa krav pa sdkerhet och kvalitet.
Kontrollen startar redan i smaltan, som ska provas och dokumenteras, och fortsatter

i varje vidare steg @nda tills armeringen ér pa plats i betongkonstruktionen. Det finns
rutiner och metoder fér méarkning av olika slag. Dessa mérkningar anvénds t ex for
identifikation av tillverkare och spérning av armeringspartier. Manga faktorer péaverkar
kvalitetssakringen, inte minst kvalitetssystemen hos grossistlager, armeringsverkstad
och slutférbrukare.

Bilden &r tagen vid Ryaverket i Géteborg. Okad kvéve- och fosforrening av avlopps-
vatinet krédver nya bassénger. Anlaggningen ar den storsta i varlden i sitt slag.




KAPITEL 6
KVALITETSSAKRAD
ARMERING

Kontroll av armeringen ar av avgoérande betydelse for en

armerad betongkonstruktions barférmaga och sakerhet. Detta
gdller bade armeringens materialegenskaper och armerings-

arbetets utférande. For att sikerstalla dels att armeringen har
avsedda materialegenskaper, dels att armeringsarbetet utforts
pa ratt satt, kravs sjdlvfallet kontroll.

Kontroll av armering kan i princip
indelas i tvé delar, namligen kontroll
av armeringsmaterial och kontroll av
armeringsarbete.

Kontrollen i samband med armering
ar mycket vasentlig. Ansvaret fér den-
na kontroll &vilar ytterst byggherren.
Enligt regelverket ar det byggherren
som ansvarar fér egenkontrollen och
tillsynen 6ver betongarbetet p& arbets-
platsen. Detta ansvar kan dock enligt
PBL (Plan- och bygglagen) delegeras
till en sakkunnig kontrollant inom om-
r&det om byggherren s& bestgmmer.
Byggherren ansvarar dven for att arbe-
tet utférs enligt gdllande bestdmmelser
och godkénda handlingar samt att
kontroll utévas i erforderlig omfattning.

GODKAND ARMERING ENLIGT
SVENSK STANDARD
Sedan maj 2011 galler nya regler for
byggandet i Sverige bl.a. férsvann
BBK och BSK ersattes med Eurokod 2.
For armering &r produktspecifikationen
SS 212540 den standard som anger
kraven p& armering som far anvéndas
i Sverige. Standarden &r s& omfattan-
de att de flesta tidigare armeringsstan-
darder inkluderas i SS 212540.

| Sverige certifieras armeringstill-
verkarna av de certifieringsorgan
som har ackkrediterats av SWEDAC.
Certifieringen sker vanligtvis mot svensk
standard eller typgodkénnande.

Certifierade produkter innebdr for-
enklad mottagningskontroll fér képare,
vid fabrik resp. byggplats, genom att
provning och kontroll av produkterna
redan utforts och deklarerats av leve-
rantéren. Mottagaren behdver normalt
endast granska foljesedeln och frvissa
sig om att produkterna é&r certifierade,
vilket skall framgé av ett kontrollmérke.
Certifieringsorganen publicerar listor
dar godkénda armeringstillverkare,
armeringsverkstdder, importérer och
begrdnsat antal anslutna &terférsaljare

ingdr. Certifierade leverantérer maste

underkasta sig vissa generella mérk-
nings- och intygsregler.

Dessa ar foljande:

¢ Ursprungsmarkning

e Stdlsortsmérkning

¢ Angivelse av chargenummer for
vetsbara stélsorter som skall svetsas.
Med charge menas fillverknings-
parti frén en stélsmdalta.

* Provningsintyg for svetsbara stal-
sorter som skall svetsas.

¢ Certifieringsmarke.

Certifierad stdltillverkare

Certifierad distributér

|

Certifierad verkstad

\/

Montering p& byggplats
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For inlaggningsfardig armering och for- "

o I eggninige AT o URSPRUNGSMARKNING

tillverkade enheter tillkommer fsljande:

* Armeringsverkstadens mérke eller
| kamgruppmérket ar det kammarna man skall rékna, inte mellanrummet.

beteckning skall anges péa varje
armeringsenhet (d v s nat, dverkants-

A
et ot s goner . OOUONUONUNNIRTNINTINN

bricka. Denna speciella mérkning

far utelédmnas om produkterna &r

forsedda med féretagets egen inval-

sade ursprungsmarkning, vilket kan \\\\\0\0\\\.\\‘\\\\\

vara fallet d& armeringsverkstaden

ar direkt knuten till ett stalverk.

* Ursprungsmarkning p& markbricka

anses ersatt med armeringsverksta- \\\\‘.\\.\\\\\.\ \\‘.\\\\

dens marke.
* | knippen med inlaggningsfardig

armering accepteras att vissa stdng-

D)
:akrllizﬁss :(I:i"(nc:l .invalscde ursprungs- \\\ \ \\\ \\ \\\

e Vid slata stdnger behover inte farg-

el g e Koden p& kammarna markeras med:
markning éverféras vid klippningen.

Detta gdller under forutsdttning att A) breddade kammar C) vértor p& kammar

armeringstypen anges tillsammans B) vartor mellan kammar D) utelémnade kammar
med armeringsverkstadens marke.
Vid osymmetrisk kod kan man lésa vid dubbelmarkering,

* Om produkterna dr avsedda for figuren visar kamgruppmérke 3+2.

ytterligare svetsning skall de vara

forsedda med chargenummer och
promingsys .

Det ska framga att partiet levererats
av en SBS-certifierad leverantér.



Fér armering som distribueras

genom grossist fillkommer féljande

specialregler:

¢ Distributérens namn eller beteckning
skall anges pd varje armerings-
enhet (sténg, nat efc) eller knippe
av lika enheter. Detta sker genom
mérkbricka. Tillverkare framgér av
invalsat ursprungsmdrke.

REGLER FOR
ANKOMSTKONTROLL

AV TILLVERKNINGS-
KONTROLLERAD ARMERING
Regler fér férenklad spérbarhet
vid leverans till grossistlager,
armeringsverkstad, fabrik och
byggarbetsplats. Vid materialets
ankomst kontrolleras att:

® Materialet dverenssttmmer med

bestdliningen till leverantéren
avseende kvalitet, dimension och
léngd/format.

Féliesedel finns med erforderliga
uppgifter fér leveransens (partiets)
identifiering, dvs aft materialet har
levererats fran en till certifierad
leverantér. Féliesedel ar liktydig
med materialintyg.

VARMVALSAD ARMERING

Krav

VID LEVERANS FRAN TILLVERKARE

VID LEVERANS FRAN LAGER HOS

Certifierad tillverkare

Annat stalverk genom
certifierad grossist
(direktleverans)

Grossist/importor

Aterforsiliare

Leverantdrsmarkning
pé& markbricka pé& varje
|6s enhet eller knippe,
bunt

Tillverkarens namn eller
beteckning.

Distributérens namn
eller beteckning. Fér
kamstanger, vars kam-
gruppmarke angetts

i denna lista, ar mark-
bricka inte obligatorisk.

Aterférséljarens namn
eller beteckning, eller
certifierad grossists
beteckning, eller
certifierad tillverkares
beteckning.

Foliesedel med
erforderliga uppgifter

Frén tillverkare.

Frén distributéren.

Frén aterférsaljaren.

Certifieringsmarke

Fordras p& markbrickor
och intyg.

Fordras p& markbrickor
och intyg.

Fordras pé& féliesedel.
Valfritt p& mérkbrickor.

Intyg Kontrollintyg 3.1 Typbeteckning pé Typbeteckning pé
Typbeteckning pa folje- fsliesedel kan ersatta fsliesedel kan ersatta
sedel kan ersétta intyg. intyg. intyg.

Chargenummer Fordras. \

Stalsortsmarkning:

i férekommande fall
kompletterad med
tillst&ndsbeteckning eller
annan kvalitetsmérkning

For slata stanger SS 260S kréavs méarkning i klartext p& markbrickor samt bla fargmérkning av varje sténgs
bé&da andar + eft blatt tvarstreck p& mantelytan intill vardera énden.

Ursprungsmdrke Foér kamstanger: For kamsténger: For kamsténger:
Invalsat kamgrupp- Invalsat kamgrupp- Invalsat kamgrupp-
mérke angivet i denna mdarke, kontrollerat av marke, kontrollerat av
lista. distributéren. aterforsdljaren.

For slata stdnger SS 2608 krévs stélverkets namn eller beteckning pé& mérkbricka pé varje 16s enhet
eller knippe.

Typgodkéannande- For typgodkéanda produkter kravs att féljesedeln skall vara forsedd med Boverkets typgodkénnande

markning marke ("gaffelmarket”).

Forutom de generella marknings- och intygsregler som angivits i tabellen finns speciella regler fér inléggningsfardig
armering och fortillverkade enheter samt speciella regler fér importerad armering.

33



34

Vid krav pé utckad spérbarhet till-
kommer, utéver redan ndmnda punkfer,

* Invalsat eller inpraglat kamgrupps- gruppsmérke éterfinns i aktuell

marke finns som svarar mot listade, lista for godkéanda leverantérer.
godkanda tillverkare. For sléta kontroll av:
stanger SS260S kravs valsverkets

namn eller beteckning pé varje 16s

* Materialcertifikat alternativt Gven
typgodkannande. Certifikat kontroll-
eras mot chargenummer pd mark-
bricka, typgodkannande kontrolleras

Férutom detta bér armeringen gran-
skas okulart med avseende pd sadana
enhet eller knippe. fel som kan vara menliga fér armering-

® Madrkbricka med tillverkarens namn ens funktion.

eller beteckning &r anbringad,
detta ar dock ej obligatoriskt fér
kamstanger dér registrerat kam-

Ovanstéende kontroll skall doku-
menteras.
Regler fér utskad spdrbarhet.

mot nummer p& markbricka.

e Vid svetsning i armeringsstdnger

bor utokad 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

Aterforsiljare

Leverantérsmarkning
p& markbricka pé& varje
I5s enhet eller knippe,
bunt

Tillverkarens namn eller
beteckning.

Distributdrens namn
eller beteckning.

Aterférsaliarens namn
eller beteckning, eller
certifierad grossists
beteckning, eller
certifierad tillverkares
beteckning.

Féliesedel med
erforderliga uppgifter for
partiets identifiering

Frén tillverkaren.

Frén distributéren.

Fran &terférsaljaren.

Certifieringsmarke

Fordras p& produkt.

Fordras pé féliesedel.
Valfritt p& markbrickor.

Fordras pé& foliesedel.
Valfritt p& markbrickor.

Intyg

\

Chargenummer

\

Stélsortsmarkning:

i fsrekommande fall
kompletterad med
tillsténdsbeteckning eller
annan kvalitetsmérkning

For profilerade nét forekommer tvé& profileringstyper K och P.
For NPS 700, som tills vidare fér ha samma profilering som NK 500, tillkommer kravet att markbricka med
tillverkares beteckning och NPS 700, skall finnas pé& varje nat.

F&r PS 700 géller att en &ndyta pd varje sténg skall vara fargmarkt i vit kulsr.

Ursprungsmdrke P& 16sa eller ing&ende Pa 16sa eller ingdende | P& 16sa eller ingéende
stainger: Inpraglat kam- stanger: Inpraglat kam- | sténger: Inpréaglat kam-
gruppmarke angivet i gruppmarke, kontrollerat | gruppmérke, kontrollerat
denna lista. av distributéren. av &terférsdljaren.

Fér NPS 700, PS 700 samt for “&vriga svetsade armeringsenheter” skall dérutéver tillverkarens beteckning
aterfinnas p& markbricka pé varije 16s enhet eller knippe eller bunt.

Typgodkénnande- For typgodkanda produkter kravs att féljesedeln skall vara férsedd med Boverkets typgodkénnande

mérkning mdrke ("gaffelmérket”) med typgodkénnandenumret angivet i direkt anslutning till mérket.

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




KVALITETSCERTIFIERINGAR
BE Group &r kvalitetscertifierade
enligt SS-EN ISO 90001 och har
aven certifikat for tillverkningskontroll
enligt EN 1090-1, vilket innebdr att
vi har ratt att CE-mérka de produkter
vi hanterar och producerar avseende
barverksdelar av stal och aluminium.
Armeringsprodukter omfattas daremot
for nérvarande inte av CE-mérkningen.
Det ar det egna kvalitetssystemet samt
anslutningen fill certifieringsorganet
Nordcert AB (SBS) som ligger till grund
for de rutiner som styr hur lager och
produktionsverksamheten skall bedri-
vas avseende armeringsprodukter.

BE Group ar dven registrerat
i de bagge bedémningssystemen
Byggvarubeddmningen och Sunda
Hus. P& var hemsidan finns aven en
underleverantérsforsakran fran BE
Group betraffande BASTA-systemet.

sSBsS (€

STYRNING OCH SAMORDNING
Kvalitetsarbetet styrs av kundens 6ns-
kemal och behov som samordnas med
lagringens och produktionens behov
och resurser. Detta tillsammans borgar
for aft kundens krav och férvéntningar
uppfylls.

Syftet med kvalitetssystemet &r aft
l&nka ihop flédeskedjan leverantér
- lager/produktion — kund och dar-
igenom i alla led eliminera tankbara
felkallor. Kvalitetssystemet &r Gven eft
verktyg fér att stoppa, eller rétta till,
eventuellt intréffade felaktigheter.

CERTIFIERING

BE Group Sverige AB &r som importor,
leverantdr och tillverkare av klippt

och bockad armering certifierad av
Nordcert AB.

Armeringsprodukter som ligger
under certifieringsorganens regler
behover endast en begransad ankomst-
kontroll p& arbetsplatsen.

ENDAST CERTIFIERADE
LEVERANTORER

Véra leverantorer skall vara certifiera-
de av ackrediterat certifieringsorgan
samt bedémda och godkénda av oss.
Mottagningskontroll genomférs pé allt
levererat material for att sakerstélla de
uppstéllda kvalitetskraven. Eventuellt
undermdligt material stoppas och hdlls
sparrat i avvaktan p& utredning.

STARTMOTE FASTSTALLER
KVALITETSKRAVEN

Infér starten av armeringsleveranserna
halls ett mote med kunden med plo-

nering av leveranser och leveranssatt.
Kundens &nskemdl avseende mark-
ning, buntning och ev évriga speciella
krav faststélls. Genom planering redan
i eft tidigt stadium uppnas ett smidigt
samarbete. Det skapar samtidigt den
flexibilitet som krévs for att Gven kunna
hantera eventuella akuta situationer.

SLUTKONTROLL FORE LEVERANS
Orderskrivningen sker i ett eget data-
system som Gven automatiskt genererar
marketiketter som ocksé fungerar som
arbetsunderlag i produktionen.

Alla fardiga produkter kontrolleras
med avseende p& dimensioner, utfs-
rande, antal och toleranser.

Leveranser fill kund sker genom vart
vél utvecklade transportnét.
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KAPITEL 7

OKAT FOKUS PA

HALLBARHET

Sedan jarnaldern har ménniskan reducerat jérnoxid

med hjdlp av kol till metalliskt jarn och koldioxid. Det
blev mer koldioxid &n jarn av processen, och sa ér det
aven idag. Sa lénge man anvénde trakol tillverkat fran
levande trad storde det inte balansen i vart kretslopp,
men for drygt 200 ar sedan bérjade man anvéanda koks
som baserades pa stenkol och da tillférdes koldioxid som
inte funnits i kretsloppet tidigare. Dessutom har
produktionen av stal mangfaldigats vilket bidragit till

okad koldioxidhalt i atmosféren.

Stal produceras 6ver hela varlden och
stélindustrin genererar ofrdnkomligen
stora utslépp av koldioxid. Trycket fér
foréndring inom héllbarhetsomrédet
har dkat snabbt de senaste aren och
kommer brett frén hela samhdllet,
exempelvis fran politiskt hall, frén kun-
der, investerare, intresseorganisationer
och oss medborgare.

Marknadskrafterna och féréandrad
lagstifining inom omré&det stéller nya
krav pd féretag om att kunna redovisa
sin klimatpéverkan, exempelvis i kli-
mat- och miljdvarudeklarationer, samt
att i snabb takt genomféra férbéttring-
ar for klimatet i produktions- och leve-
ransprocesserna.

MINSKA UTSLAPPEN

Idag jobbas det intensivt for att dka
atervinningen av stél, ett omrade dar
armering redan idag har en hég &ter-
vinningsgrad. World Steel Association
berdknade ér 2020 att andelen éter-
vunnen armering ligger pd cirka

95 procent. Atervinning av stal och
armering &r inte bara bra ur ett hall-
barhetsperspektiv, men en god affar
aven ekonomiskt. Samtidigt innebar
utvecklingen av nya starkare stélsorter
att det gar &t mindre stél, produkter-

na blir [&ttare och férbrukar dérmed
mindre energi. Aven nar det galler
att minska utsléppen av koldioxid i
samband med produktionen har det
hant en hel del de senaste éren. Flera
producenter har férvisso redan idag
tillgang till fossilfri energi, men detta
ar generellt den viktigaste frégan for
producenterna av armering. Det vill
sdga, varifrén kommer energin som
behdvs for att smalta stélskrotet och
driva valsverkete

Runt om i stélvarlden padgar ménga

olika projekt fér att minska koldioxid-
utsléppen. En typ av l&sning &r att
pumpa ner koldioxiden i témda natur-
gasreservoarer. Bland annat deltar
ArcelorMittal, en av varldens stérsta
stélproducenter och en av BE:s samar-
betspartners, i ett sédant projekt.

VATE ISTALLET FOR KOL

En mer genomgripande féréndring &r
att reducera syret i jGrnmalmen med
véte i stéllet for kol. Det bildas dé
vatten i stéllet fér koldioxid. | labora-
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torieskala dr detta inte s& svart, men
att utan stérningar producera 500 ton
i timmen har det visat sig vara en helt
annan sak. For att klassas som fossil-
fritt stal méste vatgasen tillverkas med
fossilfri el.

Ett kant exemplet p& denna typ av
projekt ar Hybrit, et joint venture mel-
lan SSAB, LKAB & Vattenfall. De arbe-
tar med utvecklingen av en anléggning
i Luled dér man ersdtter masugnspro-
cessen, som anvdnder kol och koks fér
att ta bort syret ur j@rnmalmen, med
en direkireduktionsprocess dar man
anvander fossilfri vatgas, som fram-
stalls av vatten med el fréan fossilfria
energikallor.

Staltillverkaren Ovako — méngérig

BE GROUPS HALLBARHETSARBETE

BE Group vélkomnar stélbranschens
fokus pé frégor som rér miljén och
klimatet. Stal ar eft langsiktigt hall-
bart material att bygga med, inte
minst tack vare sin l&nga livslangd
och stora majligheter till atervinning.
De senaste éren har BE Groups
fokus p& miljé- och klimatarbetet gett
resultat. Ett exempel &r utsléppen
av koldioxid som minskat med 85
procent under perioden 2013-2020.
Stor vikt har éven lagts vid att mins-
ka energiférbrukningen vid féreta-
gets anldggningar och under samma
period har energiférbrukningen

samarbetspartner till BE Group — &r

ett annat exempel. Mellan 2015 och
2021 har bolaget minskat sina koldi-
oxidaviryck med 55 procent, bland
annat genom att anvanda fossilfri
vatgas i processen. Bolaget satsar med
start i januari 2022 vidare pé en helt
koldioxidneutral stalproduktion vid sin
anléggning i Hofors.

NYSTARTAT | BODEN-LULEA

Ingen har val heller kunna undgé det
nyligen uppstartade H2 Green Steel,
med mdélet &r att bygga en storskalig
fossilfri stéltillverkning i en anléggning
i Boden-Luled. BE Group ar ett av de
féretag som har tecknat en avsiktsfor-
klaring gallande samarbete och distri-

minskat med drygt 30 procent

Parallellt med detta arbete har
bolaget fokuserat p& att minska
utslappen frén transporterna. Malet
dr att transporterna frén BE Group
ska ske med lastbilar som kér pa
biogas eller milidvanlig diesel. En
annan viktig aspekt pé transporterna
ar nyttjandegraden. Aven har pagar
eft kontinuerligt utvérderings- och
utvecklingsarbete.

Utslappen fran BE Groups
anléggningar ar begransade.
Den centralisering av lager och
produktion som skett under 2020,

bution av fossilfritt stal p& den nordiska
marknaden.

P& kontinenten finns fler exempel,
bland annat H2FUTURE dar stélpro-
ducenten Voestalpine ingér. De har
byggt en kraftfull hydrolysanléggning
for vatgasproduktion i Linz, Osterrike.
Stalkoncernen Salzgitter har startat sitt
arbete i eft projekt som heter SALCOS.
Tidshorisonten for vateprojekten kan
tyckas lang, forst &r 2045 beréknas de
vara klara.

Utvecklingen inom omrédet gar
mycket snabbt och det finns mé&nga
kallor till fortsatt lasning for att hélla sig
uppdaterad. Mycket kan hénda pé 25
&r, men en sak ska fastslés: framtidens
stél ar med all sékerhet fossilfritt.

samt investeringen i en ny modern
produktionslinje i Norrképing, har
inneburit ytterligare ett stort steg i
positiv rikining.

BE Group arbetar systematiskt
med milja- och héllbarhetsarbete,
och genomfér I16pande bade sma
och stora férbéttringar inom den
egna verksamheten. Att hjdlpa sma
och medelstora bolag, som oftast
inte kdper stal i stora kvantiteter, att
képa hallbart stdl till konkurrenskraf-
tiga priser ar en viktig del av vért
héllbarhetsarbete.



EPD - MILJO-
VARUDEKLARATIONER

Beslut om att inféra krav p& klimatde-
klarationer fér alla nya byggnader fat-
tades av Riksdagen den 22 juni 2021
och lagen tradde i kraft den 1 januari
2022. Syftet med lagen &r att minska
klimatp&verkan frén byggskedet, och
innebar att byggherren ska redovisa
klimatp&verkan frén uppférande av
byggnaden genom att registrera en
klimatdeklaration digitalt i Boverkets
register for klimatdeklarationer.

Som eft led i defta arbetar BE
Group med att miljdvarudeklarera
foretagets produkter. Syftet med dekla-
rationerna &r att man ska kunna se
och jamféra vilken miljspéverkan en
specifik produkt har under hela sin livs-
cykel, frén utvinning av rématerial och
tillverkning till transporter, anvéndning

Leveranser av armering via jarnvag

héller nere utslappen fran transporterna.

av den fardiga applikationen samt
avfallshantering.

Det &r eft omfattande material med
val beskrivna processer och méngder
av data om allt fran fillverkningspro-
cesser il transporter, som samman-
stdlls. P& BE Groups hemsida finns
aktuell information om de miljdvarude-
klarationer som finns registrerade och
verifierade av tredje part.

Vid tidpunkten fér tryck av denna
handbok (november 2022) finns
miljdvarudeklarationer publicerade
for armering, balk, st&ngstél, varmval-
sad plét samt varm- och kallformade
hélprofiler. Aven produktionsservice,
exempelvis blastring och mélning, av
balk och hélprofiler inkluderas i miljs-
varudeklarationerna.

Intresset for miljs- och héllbarhets-
fragor har 8kat mycket de senaste

ENVIRONMENTAL PRODUCT DECLARATION

IN ACCORDANCE WITH EN 15804+A2 & ISO 14025 / 1ISO 21930

aren och det har pé kort tid blivit ett
stort fokus just p& omradet fér miljévaru-
deklarationer. Det handlar dels om krav
fran lagstiftare och fran kunderna, men
det finns Gven en djupare aspekt —
namligen att vi vill géra saker pé rétt
satt och att sakerstalla att hallbara 16s-
ningar gér att redovisa. Att méta &r for-
sta steget till att minska klimatpaverkan.

OVRIGA MILJOCERTIFIERINGAR

BE Group &r sedan mdanga é&r miljs-
certifierade enligt ISO 14001 och

dven registrerat i de bagge miljcbe-
démningssystemen SundaHus och
Byggvarubeddmningen. Darutdver
finns Gven en underleverantdrsférsdkran
frén BE Group betraffande BASTA-
systemet. Se respektive organisations
hemsida fér mer information.

BE GROUP

REINFORCEMENT STEEL PRODUCTS FOR CONCRETE

BE GROUP SVERIGE AB

Programme: Programme operator:
The Infernational EPD® EPD International AB

JEPD T EPD

EPD registration number: | Publication date;

Valid unfil

An EPD should provide d may be updated if
The stated validity is therefore subiect fo the continued registration and publication at www.environdec.com.

BE Group har miljdvarudeklarationer, EPD:er, for armering, balk, stang, halprofiler
och varmvalsad plat. EPD:erna uppdateras kontinuerligt med ny miljédata.
Besok var hemsida for de senaste versionerna.
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KAPITEL 8
TABELLSAMLING

Tabellsamlingen innehaller anvéndbara basfakta om armering
och ger snabbt svar pa vanligt forekommande fragor.

MEKANISKA EGENSKAPER,
BETECKNINGAR OCH VIKTTABELLER

SID 42

BOCKNINGSRADIER, STANGER OCH BYGLAR

SID 43

SKARVLANGDER, STANGER OCH NAT

SID 44

ARMERINGSAREA/LOPMETER

SID 46

FORTECKNING OVER BOCKNING AV STANGER

SID 46
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MEKANISKA EGENSKAPER

STALSORT- OCH KLASS

500A 500AB 500B 500C
Strackgrans
Re Mpa > 500 > 500 > 500 > 500
Férhallande
Rm/Re > 1,05 > 1,08 > 1,08 >1,15
Granstdjning
Agt % >2,5 >3,0 >5,0 >7,5

VIKTTABELL (KG/M)

Diameter STALSORT
mm K500C-T, $5260S NK500AB-W K&OOB-T

5 - 0,154 -

6 0,222 0,222 -

7 - 0,302 -

8 0,395 0,395 0,444

9 - 0,499 -
10 0,617 0,617 0,678
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 - -

BETECKNINGAR
ENLIGT SS 212540

GEOMETRI/PRODUKTFORM
Kamstang K
Profilerad sténg
(intryckta kammar) P
Slat stéing S
Nat av kamsténg NK
Nét av profilerad stéing NP
Nat av sldt sténg NS

LEVERANSTILLSTAND
Varmvalsat luftsvalnat -B
Ythardat T
Kallbearb utan red.
av tvdrsnittsarean K
Kallbearb med red.
av tvarsnittsarean -W

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 0,79 066 0,57 050 0,44 040 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 7,10 5,92 5,07 4,44 3,95 3,55 3,23 2,96

Nominella vikten fr armeringsnét vid olika trédavstand och tréddiametrar. Vikten anger endast trédarna i ena riktningen.

Vikten anges i kg/mz.



BOCKNINGSRADIER FOR ALLA STANGER UTOM BYGLAR

(Enl. svensk armering - anvisningar for forteckning 2002)

St&lsort $S5260S K500C-T 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 kraver lagst K 16. Téckskikt/diameter skall vara
> 1,5 @ och minst 20 mm. Fér mindre vinklar én B = 90° resp 3 = 180°, kan bockningsradierna bli mindre én vad tabellen anger.

BOCKNINGSRADIER FOR BYGLAR

(Enl. svensk armering - anvisningar for forteckning 2002)

Stélsort $5260S K500C-T K600B-T K500AB-W
@ 5mm 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 galler vid bockningstemperatur > 0°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 sting MINSTA DORNDIAMETER @M, MIN VID BOCKNING

ska vara sé& stor att sprickor i stéing-

FOR ATT UNDVIKA SKADOR PA ARMERINGEN (stiinger och trid)

materialet och brott i betongen pd

insidan av kréken undviks. Stangdiameter Minsta dorndiameter fér
bockar, krokar och slingor

(2) For att undvika skador p& armerin-
gen bér diametern pa det dorn som D <16mm 49
anvands vid bockningen inte vara &> 16 mm 790

mindre én @m, min. Rekommenderade
varden ges i tabellen till héger.

OBS! Detta @r en vagledning och det ar alltid den allménna beskrivelsen av en konstruktion som @r gallande.
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VAGLEDNING - SKARVLANGDER FOR RAKA STANGER

Stélsort d?téng- Tackande Sertangd |
iameter betong- '
%) skikt vid olika hallfasthetsklasser
(mm) c
mm C 20/25 C25/30 C28/35 C32/40
K500C-T 20 340 300 240 210
fx D 8-32 500 MPa 8 30 240 210 170 150
(galler alla kamstal 20 500 440 360 320
med f,, = 500 MPa) 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
fu@12-16 620 MPa 30 620 550 450 390
fx @ 20,25 590 MPa 16 30 1050 920 750 650
20 30 1470 1290 1060 920
25 40 1750 1540 1260 1100

Tabellvérdena framréknade enligt Betonghandbok konstruktion 3.9:32 formel 20a dér n1 é&r satt till 1,0 (&r tackskiktet >100 mm &kas skarv-
langden enl fig 3.9:5). Skarvlangden kan reduceras om t ex tvérarmering omger skarven 3.9:124. Vérden 8verstigande skarvlangden 80 &
far e tillgodordknas. (Tabellen férutsétter att stdngernas centrumavsténd ar > summan av dubbla téckskiktet och stangdiametern.)

Kélla: Sandberg/Hjort Armeringsteknik.

OBS! Detta @r en vagledning och det ar alltid den allménna beskrivelsen av en konstruktion som @r gallande.
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VAGLEDNING - SKARVLANGDER FOR ARMERINGSNAT

Betong- Skarvad Oskarvad stang, 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
C25/30 g 220 200 200 200 220 245 270 295 320 345 370
C 28/35 g 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 ) 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 g 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
C20/25 8 220 215 215 215 220 245 270 295 320 345 370
C 25/30 " 220 200 200 200 220 245 270 295 320 345 370
C 28/35 g 220 200 200 200 220 245 270 295 320 345 370
C 32/40 g 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 g 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
C 25/30 " 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 anvéandning av NPS 700 &kas skarvléngden med cirka 10%.

OBS! Detta @r en vagledning och det ar alltid den allménna beskrivelsen av en konstruktion som @r gallande.
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ARMERINGSAREA/LOPMETER (I EN RIKTNING)

Sténgavstand s

@ Area Vikt | 50 75 100 125 150 175 200 225 250 275 300 325 350 400 450 500
mm cm? kg/m cm2/m

5 0,196 0,154 | 3,93 2,62 196 1,57 1,31 1,12 098 0,87 079 071 0,65 0,60 056 0,49 044 0,39
6 0,283 0,222 | 566 3,77 2,83 226 189 162 1,41 126 1,13 1,03 094 087 081 0,71 063 0,57
7 0,385 0302 | 7,70 513 3,85 3,08 2,57 220 192 171 1,54 1,40 1,28 1,18 1,10 0,96 0,86 0,77
8
9

0,503 0,395 (10,05 6,70 5,03 4,02 335 2,87 251 223 201 1,83 1,68 155 1,44 126 1,12 1,01
0,636 0,499 (12,73 8,48 6,36 509 424 3,64 3,18 2,83 255 231 2,12 196 1,82 159 1,41 1,27
10 0,786 0,617 15,71 10,47 7,86 6,28 524 4,49 393 3,49 3,14 286 2,62 2,42 224 196 175 1,57
11 0,950 0,746 19,01 12,67 9,50 7,60 634 543 4,75 422 380 3,46 3,17 292 2,72 238 2,11 190
12 1,131 0,888 22,62 1508 11,31 9,05 7,54 6,46 566 503 452 4,11 3,77 3,48 3,23 2,83 251 226

FORTECKNING OVER BOCKNING AV STANGER 2A
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Ankomstkontroll: kontroll av god-
kénnandestatus vid leverans till lager-
eller produktionsplats.

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

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

Armeringsférteckning: Produktions-
underlag fér klippt och bockad arme-
ring (enl. typblad 2A.

Armeringslager: Beteckning pd
armering pd viss nivd vid armering
i flera skikt.

Armeringsskarv: Allmént begrepp
avseende olika system for skarvning
av armering.

Armeringsjarn: Se armeringsstdl.
Armeringsmatta: Se armeringsndt.

Armeringsndt: Svetsat nét, tillverkas
av kalldragen och profilerad trad.

Armeringsspecifikation: Se armerings-
forteckning.

Armeringsstal: Varmvalsad sténg
med kammar, férekommer Gven utan
kammar.

Armeringsstod: Samlingsbegrepp for
olika typer av distansstéd, anvands
bade till armeringsstdl och armerings-
nat.

Armeringstillverkare: Den som fram-
stéller armeringssténger med deras
slutliga ytbeskaffenhet och héllfasthets-
egenskaper.

KAPITEL 9 ,
SNABBFAKTA A-

Armeringsverkstad: Verkstad som
klipper, bockar eller svetsar armering,
utan avsikt aft féréndra stdngernas
ytbeskaffenhet och hallfasthetsegen-
skaper.

Bamtec®: Se rullarmering.

Bergbult: Armeringssténg avsedd for
bergssdkring, bergsférankring efc.,
ofta levererad i géngat utférande.
Kompletterande produkter &r brickor
av olika typ, mutter efc.

Bl-stal: Svetsad armeringsstege av
kalldragen trad, finns éven som
korrosionsbestandigt bistal, rostritt.
Se Gven Brictec.

BM-matta: Svetsat och distanserat
kamst&lsnat.

Bockningsradie: Den inre kroknings-
radien vid armeringsbock efter ater-
fiadring.

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

Brictec: Korrosionsskyddad murverks-
armering best&ende av rostfritt bistdl.

Brotigrans - dragbrottgrans: den hégsta
pdkanning, matt p& ursprungligt tvar-
snitt, vilken ett provstycke utsétts for
vid dragning till brott.

Buntad armering: Tvéa eller tre arme-
ringssténger (enheter) av samma typ
och diameter som laggs parallella och
najas ihop tatt intill varandra.

Bygel: Omslutande armering, anvénds
t ex i balkar och pelare, bade som
monteringsarmering och kraftuppta-
gande armering.

Certifikat: Materialintyg som uppvisar
kemisk analys och mekaniska varden.

Charge: Blandning eller sats av révaror
som pd en gang smadlts i stdlugn vid
tillverkning av armeringsstal.

Comanx: Se fértagningsprofil.

Efterspand armering: Armeringen
spdnns upp efter att betongen hérd-
nat (platsbygge). Se dven Férspand
armering.

Fingerskarvade nat: Fingerskarvade
nat har férdelen att sténgerna i dessa
ndt inte bygger p& varandra i hérnen.
Med traditionella nét fdrekommer fyra
nat p& varandra i skarvningen, d.v.s.
tta lager av armeringsjérn. Med
fingerskarvade nét far man endast tvé
lager. Genom att anvénda fingerskar-
vade ndt kan man férenkla skarvningen
och minimera armeringsméngden.

Forspand armering: Den fér sin spénn-
kraft fére gjutning (elementindustri).
Se Gven Efterspand armering.

Fortagningsprofil: Skarvsystem for t ex
vertikalt anslutande vagg. Oftast utférd
i form av en metallskena innehé&llande
fardiga skarvstanger.

Globecert: Globecert 6r ackrediterat
for processcertifiering pd stélomradet.
Certifieringsorganet bestyrker att till-
verkaren tillverkar och kontrollerar
produkterna pé ett satt som &r i Sverens-
stdmmelse med standardens krav och
krav i det svenska byggregelverket.

Halmstadstad: Typ av natstéd, tillverk-
ningen nedlagd.
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Haftsvetsning: Svetsad hopfdstning
av armeringsstanger i avsikt att fixera
stangerna inbdrdes under transport
och hantering samt i formarna innan
betongen hardnat.

ILF: Se Inlaggningsfardig armering.

Inlaggningsfardig armering: Klippt och
bockat armeringsstdl levererat fardigt
till byggplats. Aven svetsad armering
gér under detta begrepp.

Kallbearbetad armering: Armering som
bearbetats i kallt tillsténd varigenom
héllfasthetsegenskaperna éndrats.

Kallstrackning: En form av kallbearbet-
ning som innebar att stdngen strécks
s& att strackgransen Sverskrids och
den darefter erhdllna 0,2-grénsen

blir hdgre én den ursprungliga stréck-
gransen.

Kamgruppsmarke: Tillverkarens eget
marke invalsat i stdlet.

Kamprofilerad stéing: Kallvalsad stéing
som i kallt tillsténd forsetts med regel-
bundet &terkommande kammar fér

att forbétira stdngens samverkan med
betongen.

Kamstélsnat: Svetsade ndt, tillverkade
av varmvalsad armeringsstang, framst
forekommande i grovarmerade kon-
struktioner.

Kamstang: Armeringsst&ng som under
varmvalsning forsetts med kammar for
att férbétira stdngens samverkan med
betongen.

Katifot: Distans, bockad av armerings-
stal.

Korrosion: Definieras som eft angrepp
pd eft material genom kemisk eller
elektrokemisk reaktion med omgiv-
ningen. Fér armeringsstdl innebar
korrosion vanligen detsamma som
rostbildning.

K600B-T: Kamstal, svetsbar kvalitet.
Utgdngen. Ersatter KS600S

Lenton: Skarvsystem fér dragna och
tryckta armeringsstanger med diameter

10-32 mm.

Monterad armering: Se Svetsad
armering.

Nominell diameter (@): Den diameter
uttryckt i mm, som armeringen beteck-
nas med och som skall anges pa rit-
ningar och anvéndas vid konstruktions-
berdkningar och berékning av effektiv
haid.

Nordcert: Nordcert AB, som dr ackre-
diterat fér processcertifiering pé bl.a.
stélomrédet med certifieringsmarket
SBS. Certifieringsorganet bestyrker att
tillverkaren tillverkar och kontrollerar
produkterna pé eft sétt som &r i Gver-
ensstdmmelse med standardens krav
och krav i det svenska byggregelverket.

Natstod: Armeringsstdd pé medar,
ladmplig fér distansering vid armering
av plattor p& mark och bjalklag.

Oarmerad betong: Konstruktionsdel
dér férekommande dragkrafter, eller
vissa slag av dem, inte upptas av
armering. Se Armerad betong.

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

SBS: Svensk Byggst&lkontroll. Certifierar,
tillverkningskontrollerar och besiktigar
bl a armering.

Sparstod: Typgodkand, svetsad dver-
kantsarmering.

Spinnmaster: Se rullarmering.

$52608S: Slatstal, svetsbar kvalitet,
anvands bl. a. fér montering och
formstag.

Svetsad armering: Frémst avses varm-
valsad armering svetsad till kamstals-
nat, korgar av olika typ etc.

Standarddiameter: Nominell diameter
for armering som normailt tillverkas och
lagerfors.

Standardiserade bockningsradier:
De inre radier som i forsta hand bér
anvandas vid bockning av armering.

Strackgrdns: Den pakéanning vid vilket
eft material bojs plastiskt vid konstant
last, dvs ett grénsvarde fér spanning-
sokning vid dragprovning av stal. Den
hdgsta pdkéanningen inom stréckgréns-
omrddet betecknas dvre strackgrans.
Vissa material har ingen utpréglad
stréickgrdns. For dessa anvands i stallet
0,2-grénsen, som betecknar den pa-
kénning for vilken den kvarblivande
tdjningen efter fullsténdig avlastning

uppgér till 0,2%.

Tolerans: Detsamma som stdrsta tilléten
méttavvikelse frén angivet matt.

Undervalsning: Se vervalsning.

Valsdragning: Bearbetning som
innebdr att sténg valsas i kallt fill-
stand till en mindre diameter an den
ursprungliga.

Varmvalsat stal: Stal som efter vals-
ningen inte undergétt bearbetning som
andrat stélets héllfasthetsegenskaper.

Ythardat armeringsstal: Betecknas
exempelvis K5SOOC-T.

Aldring: Kvalitetsférandring av egen-
skaperna hos kallbearbetat stél.
Innebér en hajning av brottgransen med
samtidig minskning av brottdjningen.
Aldring utférs vanligen av armerings-
tillverkaren genom varméldring eller
kallbearbetning.

Overvalsning: Armeringsstél valsas
med en tolerans mot nominell diameter
och metervikt, som begrénsas av en
maximal undervalsning (minustolerans)
och en maximal évervalsning (plus-
tolerans).
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BE Groups sortiment omfattar:

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

For aktuell produktinformation se
www.begroup.se




BE GROUP

www.begroup.se
Tycker du att denna handbok var bra kanske
du d@ven har nytta av Byggstalshandboken
och Specialstalshandboken.
Bestéill dem pa www.begroup.se
HUVUDKONTOR PRODUKTIONSENHET
Malmd Armeringsfabriken
BE Group Sverige AB BE Group Sverige AB
Box 225 Blixholmsvagen 6
201 22 Malmd 602 38 Norrkdping
Besoksadress: Tel: 020-50 31 00
Krusegatan 19B info.rebar@begroup.se
Tel: 040- 38 40 00
info@begroup.se
www.begroup.se
FORSALININGSKONTOR
Malmé Géteborg Jonképing Norrkoping
BE Group Sverige AB BE Group Sverige AB BE Group Sverige AB BE Group Sverige AB
Box 225 Box 5062 Box 1006 Box 6054
201 22 Malmé 402 22 Géteborg 551 11 Jénksping 600 06 Norrkdping
Besdksadress: Bescksadress: Besoksadress: Besoksadress:

Krusegatan 198
Tel: 040-38 40 00

order.malmo@begroup.se

Stockholm

BE Group Sverige AB

Box 1108

131 26 Nacka Strand
Besdksadress:

Cylindervagen 12, Nacka Strand
Tel: 08-702 71 00
order.stockholm@begroup.se

Mejerigatan 1
Tel: 031-742 27 00
order.goteborg@begroup.se

Sundsvall

BE Group Sverige AB

Box 725

851 21 Sundsvall
Besoksadress:
Badhusparken 1

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

Huskvarnavagen 80
Tel: 036-30 97 00
order.jonkoping@begroup.se

Karlstad

BE Group Sverige AB

c/o ArcelorMittal

BE Group SSC AB
Blekegatan 7

652 21 Karlstad

Tfn: 054-21 98 28
order.karlstad@begroup.se

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

Barlastgatan 10, Lindd
Tel: 011-415 35 00
order.norrkoping@begroup.se

Skelleftea

BE Group Sverige AB
Storgatan 40

931 31 Skellefted
Tfn: 054-21 98 28
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BE GROUP

BE STRONGER WITH BE
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