
Ruukki®
Patina
Nytt innovativt sandwichpanel!
Ruukki® Patina gir bygninger i toppklasse eleganse og tidløshet. Det 
kan redusere en bygnings utslipp av karbondioksid betydelig og 
forbedrer bygningens LEED- og BREEAM-klassifisering. Vi bruker  
Cor-Ten® stål i panelet.

Les mer på: www.ruukki.no/patinapanel

Vil du lese om hvordan Ruukki® Patina 
kan optimalisere ditt byggeprosjekt og 
hvordan du kan belaste miljøet mindre?

Ruukki® Patina med tetthetsløsning gjør at du 
oppnår opptil 20 % besparelse i bygningens 
oppvarmingskostnader.
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Sweco projekterar Scanias nya anläggning där processen styr 
utformningen. Detta är bara ett exempel på hur stålkonstruktioner 
används i olika typer av projekt. Det kan handla om alltifrån stora 
industriprojekt till husprojekt med spektakulära stålstrukturer där 
arkitektens design ställer höga krav. Sweco har hög teknisk  
kompetens och stor förmåga att optimera användningen.  
Allt arbete utförs i 3D, från beräkningsanalyser till produktions- 
modell för tillverkningsunderlag till verkstad. 

ETT NYTT GJUTERI  
VÄXER FRAM I SÖDERTÄLJE.

WWW.SWECO.SE

Låt de goda 
idéerna bli till
verklighet
Låt inte teknik och material begränsa dina kreativa idéer. 
ArcelorMittal Projekts program av byggplåt och paneler 
erbjuder innovativa lösningar för tak och fasader. 
Hos oss finns något för varje önskemål.

Brett kulörprogram

Innovativa lösningar

Stort profilutbud

Kassettlösningar

Vill du veta mer? Kontakta Dan Kullgren tel. +46 (0) 54 68 83 12 
www.arcelormittalprojekt.seInspiring Smarter Building
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Stålkonstruktioner av kvalitet
LECOR Stålteknik AB är lokaliserat i en modern produktionsenhet i Kungälv. Vi arbetar med alla 

typer av stålkonstruktioner och utöver broar och industristommar erbjuder vi även leveransfärdiga 
prefabricerade stålkonstruktioner för byggprojekt. Vi är en kapacitetsresurs för byggsmederna och 

ger möjlighet även för mindre stålföretag att leverera och montera stål till större byggprojekt.

Lecor Stålteknik AB, Växelgatan 1, 442 40 Kungälv
Tel. 0303-24 66 70  •  E-post: info@lecor.se  •  Webb: lecor.se
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Stål, det sirkulære materiale

Det er et økende krav til miljødokumentasjon av byggemate-

rialer - og krav til miljøprestasjoner. Det siste er godt forstå-

elig, men kan også føre galt av sted dersom kravet kun er 

ensidig fokusert. Dette vil jeg forklare nærmere.

Miljøprestasjoner

I byggeprosjekter med høye miljøambisjoner stilles det ofte krav til at 

nytt stål skal ha en stor prosentvis andel resirkulert stål. Det er ikke sik-

kert at dette gavner miljøet i særlig stor grad. Dette skrev jeg om i min 

lederartikkel i nr. 4 2013. Det har i lang tid vært gjenvinningsstasjoner 

for stål og metaller – og gode priser på skrapstål, som har ført til at alt 

rivningsstål og annet stål blir returnert til stålverkene for produksjon 

av nytt stål. Også stål og metaller fra husholdningsavfall blir i dag sor-

tert på gjenvinningsstasjonene. Dette betyr at man ikke får noen ve-

sentlig reduksjon av det globale klimagassutslippet når man krever en 

høy andel resirkulert stål. De øvrige prosjektene, som ikke har samme 

miljøkrav, blir oppført med det stålet som ikke er resirkulert. Men det 

finnes andre løsninger for å redusere klimagassutslippet, som for ek-

sempel å ta i bruk mer høyholdfaste stål. Da kan en bygning få en vek-

treduksjon på 20–40 prosent og tilsvarende ca. samme CO2-reduksjon.

Stål, det sirkulære materiale

Av hovedmaterialene stål, betong og tre er stål det materialet som desi-

dert utmerker seg som det overtruffende beste sirkulære byggemateri-

ale. Stål kan resirkuleres til nær 100 prosent og ombrukes (återbrukes). 

Ombruk gir den aller minste miljøpåvirkningen. Det er derfor vi har 

stort fokus på ombruk. Det har kommet flere rapporter og veilednin-

ger på ombruk de siste årene. Vi foreslår derfor nå en ny europeisk 

standard for ombruk av stål for å bidra til økt ombruk ved å gi krav 

og regler til utførelse og dokumentasjon av gammelt stål i nye bygg. I 

framtiden vil materialer som stål, som kan gjenvinnes, føre til mindre 

uttak av naturressurser som vil gavne miljøet. Den aller beste gjenvin-

ningen er når det resirkulerte materiale har minst samme kvalitet og 

funksjon som det opprinnelige, og det har stål, og bare stål.

Fossilfritt stål

Energien som går med til å smelte jernmalm til stål er meget stor og 

meget mindre ved omsmelting av skrapstål. Energien må til, men ener-

gikilden kan endres, fra fossil til fossilfritt, og det skjer nå. Det er kun 

noen få år til at SSAB og H2 Green Steel starter fullskala produksjon 

av fossilfritt stål ved bruk av hydrogen. Også andre europeiske stål-

verk utvikler fossilfri produksjon av stål og karbon fangst og lagring. 

Dette vil bli en ”game-changer” for stål i konkurransen 

med andre materialer. Vi går derfor nå i mot en lysende 

framtid for stålet, sett i et miljøperspektiv.

  5

Kjetil Myhre
daglig leder, Norsk Stålforbund
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Plåtpriset 2021 
Mottagare av priset blev Sandellsandberg för naturbo-
endet Synvillan. Synvillan är ett minst sagt spektakulärt 
naturboende beläget i Eriksbergs Viltpark, där besökare 
tack vare byggnaden kan komma nära både djur och 
natur. Det yttre resultatet blev därmed ett traditionellt 
vasstak och en fasad av rostfri, högreflekterande plåt 
som kamouflerar och ger en optisk illusion.

Återbruk av tunga byggnadsdelar 
Contiga medverkar i innova-
tionsprojektet Återhus, som 
möjliggör återbruk av tunga 
byggnadsdelar för att stötta 
en branschövergripande 
övergång till cirkulär ekono-
mi. Projektet arbetar för att 
ta fram en systematiserad demonterings- och återbruks-
process vid om- och nybyggnation. Contiga är utsedd 
entreprenör i ett av de pilotprojekt som ryms inom inno-
vationsprojektet Återhus. Totalt är det fyra projekt. 

Genom innovationsprojektet ”Återhus – att bygga hus 
av hus” ska återbruk av tunga byggnadsdelar möjliggö-
ras. Projektet ska utveckla processer och standardise-
rade metoder för demontering och återbruk samt verka 
för en ökad innovationsförmåga och för att möjliggöra en 
uppskalning av system för återbruk. Målet är att minska 
mängden avfall, uttag av naturresurser och CO2-utsläpp 
inom byggbranschen. Allt för att bidra till en cirkulär och 
klimatneutral framtid.

Projektet fokuserar på tunga byggnadsdelar främst av 
betong och stål såsom stomdelar och fasad. Betong och 
stål är två av de mest resurs- och energiintensiva mate-
rialen under produktion och har ofta lång livslängd kvar 
vid rivning. Genom att tillgängliggöra dessa resurser kan 
avfallsmängder, utsläpp och förbrukning av jungfruliga 
resurser minska signifikant från bygg- och fastighets-
branschen.

Hisingsbron invigd
Hisingsbron över Göta älv öppnades  
den 9 maj 2021 för gående, cyklister, 
bilar och bussar. Spårvagnar börjar 
trafikera den nya bron i mitten av  
augusti. Rivningen av den gamla uttjänta 
Götaälvbron från 1939 kommer att vara 
klar sommaren 2022. Den nya bron 
är lägre än Götaälvbron, vilket gör det 
lättare att ta sig över älven för cyklister 
och fotgängare. 

Läs artikeln om Hisings-
brons stålkonstruktioner 
på www.stalbyggnad.se

Fra venstre:  
Kjetil Myhre i 
Stålforbundet  
og John-Erik  
Reiersen i 
Betongelement-
foreningen.

Klager inn to  
støtteordninger for  
treindustrien til ESA
Offentlig sektor, både nasjonalt, 
regionalt og lokalt, har i en årrekke 
økt overføringene til treindustrien. 
Skal samfunnet nå klimamålene, må 
man støtte innovasjon og utvikling 
bredt, ikke drive ensidig støtte til en 
del av byggevareindustrien. For at 
myndighetene skal bruke virkemid-
ler som fremmer miljøinnovasjon 
i hele næringen, og ikke fremme 
konkurransevridende ordninger 
som ekskluderer alle andre mate-
rialer enn tre, har Stålforbundet og 
Betongelementforeningen sett seg 
nødt til å klage inn to av støtteord-
ningene for treindustrien til ESA.

– Stål- og betongnæringen 
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investerer mye i miljøinnovasjon, 
utvikler lokalt næringsliv og skaper 
arbeidsplasser der folk bor. Likevel 
ser vi at norske, regionale stål- og 
betongprodusenter utestenges fra 
å delta i konkurransen om offentlige 
bygg med høye miljøambisjoner. 
Derfor roper vi nå varsko, sier Kjetil 
Myhre i Stålforbundet.

– For at Norge skal lykkes med 
det grønne skiftet, ser vi oss nødt til 

å klage inn to av støtteordningene 
for treindustrien til ESA. Støtteord-
ningene motvirker innovasjon og ut-
vikling i byggevareindustrien, og de 
hindrer at de miljøvennlige og rasjo-
nelle byggene velges. Totalt snakker 
vi om flere milliarder i potensielt 
ulovlig støtte til treindustrien de 
senere år, tilfører John-Erik Reiersen 
i Betongelementforeningen.
Les mer her: www.stalforbund.no

BE Group levererar stål, armering, rör, specialstål, 
rostfritt och aluminium till bygg- och verkstadsindustri 
över hela Sverige och i sju andra nordeuropeiska 
länder. 

I vårt erbjudande ingår sortimentsbredd, produkt- 
kunskap samt logistik- och produktionslösningar  
som är baserade på mer än 130 års erfarenhet.  
Vårt företag grundades nämligen redan år 1885! 
 
Behöver du balk, stång, profiler, plåt eller rör? Läs 
mer om vårt erbjudande på www.begroup.se

Certifierad  
enligt  
EN 1090-1

>130 ÅRS  
ERFARENHET AV 

ATT LEVERERA STÅL!
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Ny divisionschef på Sweco
Charlotte Rissler tillträder som 
ny divisionschef för Swecos 
verksamhet inom bygg-
konstruktion. Hon kommer 
närmast från rollen som biträ-
dande regionchef för Swecos 
byggkonstruktörer i Stock-
holm. Hon ersätter Sören Hed 
som kommer att fortsätta på 
Sweco, och bland annat arbeta med Swecos 
verksamhet i Centraleuropa.

8  
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Ny vd i Tyréns Sverige AB
Cecilia Granath har utsetts till 
vd i Tyréns Sverige AB. Cecilia 
efterträder nu Johan Dozzi, 
som fortsätter som CEO för Ty-
rénskoncernen. Vid årsskiftet 
bildade Tyrénskoncernen en ny 
bolagsstruktur. Det nybildade 
bolaget Tyréns Group AB är 
koncernens moderbolag och de olika ländernas 
verksamheter inordnas i separata dotterbolag. I 
samband med förändringen har Tyréns AB bytt 
namn till Tyréns Sverige AB och Cecilia Granath 
har utsetts till vd i Tyréns Sverige AB

Bjørnafjord-bru i stål sparer penger og klima
Statens Vegvesen skal bygge den 5,5 kilometer lange flytebroa 
over Bjørnafjorden i stål, og ikke i betong. Det er godt klima- og 
budsjettnytt. 

– Bevissthet rundt materialvalg er ikke ubetydelig når det 
gjelder å spare kostnader og CO2-utslipp. Vi ser store muligheter 
for å redusere klimagassutslipp i forbindelse med materialpro-
duksjon, sier Kjell Håvard Belsvik, som er delprosjektleder for E39 
fjordkryssing Bjørnafjorden. 

– Vi hadde et behov både for å redusere påkjenningene fra 
bølger og strøm samt å lage lettere pongtonger. Begge deler ble 
oppnådd ved å endre materialvalget fra betong til stål. Stålet gjor-
de brua betydelig lettere, og store reduksjoner i materialmengder 
førte dermed til et betydelig redusert behov for oppdrift. Om vi 
sparer ett tonn i konstruksjonen reduseres behovet for oppdrift 
tilsvarende med ett tonn. Dermed får vi i både pose og sekk ved 
å redusere vekten på elementene i flytende konstruksjoner slik 
som her med brua over Bjørnafjorden, påpeker Belsvik.

Brua er en del av ferjeavløsningsprosjektet E39 Stord-Os 
(Hordfast). Den 5,5 kilometer lange flytebrua som vil krysse 
Bjørnafjorden sør for Bergen i Vestland fylke, prosjektet er tilknyt-
tet Ferjefri E39. 
Les mer på www.vegvesen.no

Ny vd för Lindab Sverige AB
John Gauffin är Lindab Sve-
riges nya vd. John har lång 
erfarenhet av försäljning och 
organisationsutveckling. John 
tar över som ny vd på Lindab 
Sverige efter att den tidigare 
Vd:n Joakim Lönnberg tagit sig 
an rollen som regionchef för 
norra Europa på Lindab.

Ny styrelseordförande i Swerim
Metallforskningsinstitutet Swerims nya styrel-
seordförande heter Martin Pei och återfinns till 
vardags i SSAB:s koncernledning som teknisk 
direktör. Martin Pei har under hela sin tid på 
SSAB arbetat med framtidsperspektiv och var 
den som ursprungligen fick idén till Hybrit- 
samarbetet och fossilfri framställning av stål.

Nordic Steel tar del i Salmon Evolution
Nordic Steel har sammen med Artec Aqua designet viktig vann-
behandlingsutstyr til det gigantiske oppdrettsanlegget Salmon 
Evolution i Møre og Romsdal, et av Europas største oppdrettsan-
legg på land. Nå skal Bryne-bedriften produsere 180 tonn med 
utstyr til første byggetrinn.

Teknologien fra Artec Aqua gjør det mulig å gjenbruke inntil 
70 prosent av vannet med den vannbehandlingen som skjer i 
CO2-lufterne, forklarer Ola André Synes, salgsansvarlig for Nordic 
Steel i Ålesund.
Les mer på www.nordicsteel.no

Slik er anlegget tenkt når det står ferdig på Indre Harøya. 
Illustrasjon: Evolution Salmon

Ny vd på Nordec
Kalle Luoto blir ny vd på Nord-
ec efter Petri Nieminen som 
går vidare till andra uppdrag.

Bru over Bjørnafjorden. Illustrasjon: Statens vegvesen
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Staffan Flodmark
Din bakgrund och utbildning?
KTH, Väg- och vattenbyggnadsteknik, 
examen 2006. Arbetat som konstruktör 
sen dess på Kvarteret konstruktörer. 
Vad har utbildningen och kursda-
garna gett dig som konstruktör?
En ordentlig genomkörare.
Vilka möjligheter ser du framöver för dig som CSK?
Förhoppningsvis att få fördelar i till exempel upphandlingar.
Har du något annat positivt att tillägga om CSK?
Bra kursmaterial och utmanande hemuppgifter. n

Erik Forsberg
Din bakgrund och utbildning?
Jag tog examen som högskoleingen-
jör i byggnadsteknik med inriktning 
konstruktion på Mälardalens Högskola 
i Västerås 2016. Började min karriär 
inom branschen som konstruktör redan 
2010 på Västanfors Stålbyggnader
Vad har utbildningen och kursdagarna gett dig som 
konstruktör?
En bra fördjupning men även repetition från det man tog 
med sig från högskolan. Det har gett mig en ökad kom-
petens och bredd i ämnet stålkonstruktion. Det har även 
gett mig en bättre förståelse för hur eurokoderna och 
reglerna ska tolkas och en bra inblick i hur mina bransch-
kollegor arbetar.
Vilka möjligheter ser du framför dig som CSK?
Dels för att bättre kunna hjälpa till arbetsgivaren att 
marknadsföra företaget som en självklar partner till de 
kunder som är intresserade av att bygga stålbyggnader. 
Dels för den egna utvecklingen, men även att följa med 
de ökande kraven som ställs på konstruktörer och bran-
schen i sin helhet.
Har du något annat positivt att tillägga om CSK?
Möjligheten att kompetensutveckla och öka förståelsen 
inom ämnet stålkonstruktion är inte bara bra för indivi-
den, utan det stärker även kompetensen i hela bran-
schen oavsett om man går i mål med certifieringen eller 
ej. Att få möjligheten att utbyta erfarenheter med övriga 
deltagare är uppskattat. 

Viktor Hammar
Din bakgrund och utbildning?
Civilingenjör Samhällsbyggnad från 
KTH. Har varit yrkesverksam sedan 
2014 och har arbetat på PE Teknik & 
Arkitektur sedan 2019. 
Vad har utbildningen och kursda-
garna gett dig som konstruktör?
Kursen har varit bra repetition av teorin från skolan men 
framför allt har vissa kursmoment berört områden där 
jag inte tidigare hade någon erfarenhet vilket var väldigt 
intressant att få lära sig. Jag har haft stor nytta av det jag 
lärt mig under kursen i mitt arbete.
Vilka möjligheter ser du framöver för dig som CSK?
Jag hoppas att certifieringen ska leda till fler intres-

santa projekt och möjligheten att delta i projekt där 
kunden ställer högre krav på konstruktörens kompe-
tens.
Har du något annat positivt att tillägga om CSK?
Bra och kunniga föreläsare. Kul att träffa andra kon-
struktörer från hela landet. Inlämningsuppgifterna och 
tentamen gav även möjligheten att få feedback på det 
man lärt sig.

Fredrik Pettersson
Din bakgrund och utbildning?
Högskoleingenjörsutbildning i bygg-
teknik vid Uppsala Universitet med 
examensår 2014. Under utbildningen 
gjorde jag ett års heltidspraktik på 
Kåver & Mellin AB i Stockholm. Där-
efter har jag blivit kvar inom företaget och flyttat med 
två gånger vid uppstart av nya kontor inom koncernen. 
Först med vårt Uppsalakontor år 2013 och sedan som 
delägare i vårt nystartade kontor i Tierp, år 2020. 
Vad har utbildningen och kursdagarna gett dig som 
konstruktör?
Utbildningen var en omfattande genomgång av både 
konstruktions- och utförandefrågor som dels har fung-
erat som uppfräschning av gamla kunskaper, men även 
gett lite mer djupgående kunskaper inom vissa områden. 
Vilka möjligheter ser du framöver för dig som CSK?
Förhoppningsvis kan det leda till ännu fler intressanta 
stålbyggnadsjobb. Ett kunskapsintyg inom stålkonstruk-
tion som jag tror kommer vara en viktig spetskompetens 
att kunna visa upp.
Har du något annat positivt att tillägga om CSK?
Framför allt en väldigt bra och intressant kurs. Kunniga 
och engagerade föreläsare och ett mycket gediget kurs-
material som jag kommer ha nytta av.

Fredrik Tranblom
Din bakgrund och utbildning?
Jag tog min examen som högskolein-
genjör vid Uppsala Universitet 2009 
och har sedan dess arbetat på Kåver 
& Mellin AB där min roll idag är som 
uppdragsansvarig konstruktör. 
Vad har utbildningen och kursdagarna gett dig som 
konstruktör?
Föreläsningarna har gett mig en del repetition från 
tidigare utbildningar men även en hel del nya kunska-
per inom stålbyggnad. Exempelvis dimensionering av 
kranbanebalkar och mycket om utförande och kontroll. 
Att få tillfälle att lösa uppgifter för hand som jag annars 
löst med datorprogram har gett mig en större förståelse 
för stål som material.
Vilka möjligheter ser du framöver för dig som CSK?
Med mina nya kompetenser hoppas jag få arbeta i 
många nya, större och spännande stålprojekt och fort-
sätta utvecklas som konstruktör.
Har du något annat positivt att tillägga om CSK?
Kursen har varit mycket bra, duktiga och engagerade 
föreläsare. Jag tycker speciellt hemuppgifterna var bra, 
utmanande och gav en bra förståelse.

Nya Certifierade Stålbyggnadskonstruktörer (CSK)

Här kan du se samtliga Certifierade Stålkonstruktörer:

www.sbi.se/certifierade-stalkonstruktörer-csk/



EN BRO SOM  
HÅLLER ÖVER TID 
En bro som står emot korrosion, kräver lite underhåll och är estetiskt tilltalande. 
Genom att bygga med SSAB Weathering stål minskar du dessutom livscykel­
kostnaderna och koldioxidavtrycket. Ett hållbart byggande vinner i längden. 

www.ssab.se

Den prisbelönta gångbron  
nära sjön Kuusijärvi i Finland  

byggd i SSAB Weathering stål.
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Många bra projekt nominerades till Stålbyggnadspriset 2021. 

Juryn har nu gått igenom alla projekten och utsett sex projekt  

som går vidare till nästa steg för en mer utförlig genomgång.  

Därefter kommer juryn att ta fram och presentera finalisterna  

under september. Prisutdelningen kommer sedan att ske på  

Stålbyggnadsdagen den 28 oktober i Stockholm.

Stålbyggnadspriset 2021
 – slutnominerade projekt

Prisutdelningen av Stålbyggnadspriset 2021 
Priset delas ut under Stålbyggnadsdagen  
den 28 okotber i Stockholm. 

www.stalbyggnadsdagen.se

Fisksätra Folkets Hus
Byggnaden är en tillfällig paviljong med inspiration 
från Koppartälten i Hagaparken. Fasad och tak- 
konstruktion är klädda med en sinusprofilerad 
ärggrön stålplåt som gör att byggnaden sticker ut. 
Arkitekt: Sandellsandberg
Stålbyggare: Saltängen
Konstruktör: Kvarteret konstruktörer
Beställare: Stena Fastigheter

Sofias bro, Sofiero
En slank gångbro i stål över ravinen i Sofiero, 
Helsingborg, som nästan inte syns i miljön på 
slottsträdgården. En omvänd hängbro med en 
S-formad gångbana.
Arkitekt: Dissing+Weitling
Stålbyggare: Bladt Industier
Konstruktör: Schlaich Bergermann Partner
Beställare: Helsingborg Stad

Folke Bernadottes bro, Stockholm
En smäcker gångbro med ett triangelfackverk 
av rörprofilen i rostfritt stål för längre livslängd. 
För att klara den långa spännvidden är broän-
darna nedspända i landfästet.
Arkitekt: &Rundquist
Stålbyggare: Stål & Rörmontage
Konstruktör: Ramboll
Beställare: Kgl Djurgårdens Förvaltning

Strandgatan 24, Umeå
En kontorsbyggnad där man har utnyttjat bygg-
materialen stål-trä-betong där de passar som 
bäst. En hybridkonstruktion där stålets fördelar 
lyfts fram på ett genomtänkt sätt.
Arkitekt: Wingårdhs
Stålbyggare: Fermeco
Konstruktör: Tyréns
Beställare: Balticgruppen

Slussbron, Stockholm
En avancerad stålbrokonstruktion som anpas-
sat för att kunna placeras på rätt plats i ett 
stycke utan lansering i längsled. Brodesignen 
ska ta hand om trafik från två nivåer till en.
Arkitekt: Foster and Partners
Stålbyggare: CRSBG
Konstruktör: Ramboll
Beställare: Stockholms Stad

Örebro Kulturkvarter
Ett kulturellt nav som består av sju olika fristå-
ende ”klossar” vilket innebär en stomme av 
utkragade och fribärande stålkonstruktioner. En 
metallisk fasad som speglas ner i Svartån.
Arkitekt: Wingårdhs
Stålbyggare: UPB
Konstruktör: BTB
Beställare: Örebroporten

Läs mer om  
projekten här:
www.stalbyggnad.se/
arkitektur/stalbygg-
nadspriset-2021-slut-
nominerade-projekt/
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Juryen er fornøyd med å kunne presentere tre prosjekter som alle er av svært høy 

kvalitet der stålkonstruksjonene spiller en vesentlig rolle i både design og funk-

sjon. Alle de utvalgte prosjektene er allment tilgjengelige og kan dermed beskues 

nærmere av reiseglade stålentusiaster. Vinneren vil kåres i juryens neste møte, før 

utgangen av september. Prisen vil bli overrakt på Norsk Ståldag 11. november på 

Grand Hotel, Oslo.

Norsk Stålkonstruksjonspris 2021

Vernebygg for  
MS Finnmarken

Østre Porsgrunn Kirke

Kistefos Museum  
– The Twist

FINALIST 1

FINALIST 3

FINALIST 2

Som en viktig del av det nye Hurtigrutemuseet på Stokmarknes er det bygd et 
vernebygg rundt det ærverdige skipet MS Finnmarken fra 1956. Den arkitektonis-
ke formen er inspirert av åpningene i skutesidene der både bakre og frem del luter 
fremover. Detter motivet er gjentatt både vertikalt og horisontalt der hovedbæring 
går skrått i forhold til lengderetning, som igjen har gitt svært krevende tilslutnin-
ger når de ulike retninger og buer møtes. Oppgaven var å bygge en stålkonstruk-
sjon rundt båten uten forstyrrende elementer som søyler, støtter og dragere midt i 
rommet. Man ønsket derfor en stålkonstruksjon som dannet skallet rundt.

Østre Porsgrunn kirke erstatter den gamle kirken, fra 1760, som brant ned 
i 2011. Kirken, som har et bruksareal på ca 900 kvm, er konstruert med 
en homogen bærende stålkonstruksjon. Bygget består av en rekke mindre 
volumer som er sammenstilt til et større bygningskompleks. Hver av volumene 
har innbyrdes korte spenn og bærer moderate laster i forhold til kirkens totale 
størrelse. Dette gjør at alle stålprofiler er små og lette, noe som har resul-
tert i relativt lite materialforbruk og et ganske lite miljøavtrykk. Utvendig og 
innvendig er alle overflater kledd med hvite porselensfliser med henblikk til 
Porsgrunns industrihistorie.

The Twist vil fungere som en utvidelse av skulpturparken til Kistefos Museum i 
Jevnaker. Museet vil huse skiftende utstillinger med moderne kunst av internasjo-
nalt kaliber. Den 1000 kvm store og 80 meter lange bygningen spenner 60 meter 
over Randselva og skrur seg 90 grader nær midten i en skulpturell form. The Twist 
består av et teknisk krevende bæresystem i stål. Bygget er både et museum, en 
skulptur og en bro i seg selv og fungerer også som infrastruktur for å forbinde 
nord- og sørsiden av skulpturparken, og fullføre den kulturelle ruten gjennom 
Nord-Europas største skulpturpark, i et område med rik historie og vakker natur.
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Creative cluster – cepezed acquired 
the complex with former laboratories 
from Delft University of Technolo-

gy in 2012. It transformed the monumental 
buildings into a creative cluster with housing 
for various companies in the creative sector, 
including the office itself. However, the only 
non-monumental building on the site was in 
poor condition. It has now made way for the 
new construction of Building D(emountable). 

Building D(emountable) is a modern, sustainable and fully demountable structure 

 on the site of a historic, monumental building complex in the center of Dutch city 

Delft. This site is owned by cepezed, an agency with expertise in the development, 

the design and the realization of buildings.

by Jeroen Hendriks     Photography: cepezed | Lucas van der Wee     Drawings: architectenbureau cepezed 

Again, this is a full-blown own development of 
cepezed and again it is intended for companies 
in the knowledge-intensive creative industry. It 
houses the app and website developer 9to5 soft-
ware and game developer Triumph Studios.

Circular prototype
The Netherlands has set itself the goal of 
rendering all construction activities fully 
circular by 2050, while cepezed has a long 

reputation for modular and demountable 
design and construction. Moreover, director 
Menno Rubbens of developer cepezedpro-
jects is part of the national program com-
mittee to achieve the national circularity 
goals. Partly for those reasons, Building 
D(emountable) also had to become an ex-
ample project on cepezed’s own grounds. 
Of the way in which the office approaches 
circular construction and of the way in 

Building D(emountable) 
circular example project
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Client: cepezedprojects
Architect: architectenbureau cepe-
zed, Delft
Structural engineering: IMd Raadge-
vende Ingenieurs
Contractor steel construction: 
Voortman Steel Construction

which one can make buildings that can 
later donate to other projects. Or even be 
reused elsewhere in their entirety.

Lightweight, flexible and gas-free
Building D(emountable) has exactly the same 
footprint as the existing building that was 
no longer good and was removed. It mea-
sures 11 by 21.5 meters and has four floors 
of about 200 square meters of lettable floor 
area each. In addition to being demountable 
and remountable, the structure is also super 
lightweight: the use of materials is kept to 
an absolute minimum. The building is also 
completely flexible in its arrangement, has 
no gas connection and is equipped with 
heat recovery. The ground floor is made of 
poured concrete, but otherwise all building 
components are modular and dry-mounted. 
Supreme simplicity has been an important 
principle in the design.

Steel, wood and glass
Building D(emountable) consists of a ratio-
nally optimized building kit with a steel, 
prefabricated and extremely slender main 
supporting structure. The structural floors 
and roof are made of lightweight wooden 
Laminated Veneer Lumber (LVL) elements 
that are also prefabricated. These have a 
compact height and the installations are 
integrated in them. The ribs of the LVL 
elements remain fully visible and are part 
of the building’s aesthetics. The screed is 
biobased and consists of gravel-like gra-
nules in a cardboard honeycomb structure 
with gypsum fiber boards on top. The entire 
screed is dry and easily removable again. 
The PVC finishing floor is made of partly 
recycled PVC. The building has no window 
frames: the double-layer insulating glass is 
attached directly on the steel structure. For 
that reason, the steel construction is provi-

ded with welded screw profiles. The steel 
builder had to comply with the very limited 
tolerances of the façade builder, which was 
no small task. The façade is largely trans-
parent, which makes for strong sight lines 
and relations between the inner and outer 
world. Vertical slat strips can be opened 
for natural ventilation. The down-to-earth, 
modern building strikingly and interestingly 
contrasts with the historic existing buildings. 
This also renders the project illustrative for 
the way cepezed approaches the combination 
of new and historic construction.
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designed for circularity. These garnered a 
lot of publicity and various distinctions, such 
as the Amsterdam Architecture Prize and 
the public award of the Sustainable Building 
Awards. With Building D(emountable), ce-
pezed now has a circular example of its own 
manufacture directly at home. Customers 
and partners only have to look out the win-
dow to see how cepezed shapes circularity. n

ners is also worth mentioning. With a lot of 
these, cepezed also often collaborates on other 
projects. As a result, all parties were already 
well attuned to each other. For example, the 
structural advice was provided by IMd and 
the advice in the fields of installations, buil-
ding physics and fire safety was provided by 
Nelissen. The realization was tendered out 
to various parties such as Voortman, Metsä 
Wood, iFS, Kuijpers and Qbiq + Schelp Bouw 
& Interieur for respectively the steel construc-
tion, floors, facades, MEP/HAVAC and the 
fit-up package. This pragmatic approach me-
ant that the implementing parties only had to 
concentrate on their own expertise. In terms 
of time, use of materials and financially, this 
has resulted in a high degree of efficiency.

Example at home
With circular projects such as the Temporary 
Courthouse in Amsterdam and restaurant 
The Green House in Utrecht, cepezed pre-
viously realized other projects completely 

Climate
The entire building functions as one large 
fire compartment. As a result, little material 
was required for fire-resistant measures; only 
the stairwell is equipped with a fire-resistant 
partitioning. All climate control works on 
air. On each floor, air conditioners that also 
take care of heating are integrated in the 
ceiling. In addition, the building is equipped 
with a heat exchanger. Roller blinds provide 
sun and light protection.

Integral process
Construction took place in an extremely 
short period of just over half a year. With the 
positioning of the elevator shaft, the building 
even topped out in an hour after the works 
started. The complete structure of steel ske-
leton and wooden floors was put together in 
three weeks. This was possible, among other 
things, because of an integrated process with 
thoughtful preparation and close, integrated 
cooperation between the various cepezed 
disciplines; from the project developers to 
the architects and interior designers and of 
course the implementation coordinators. 
With short communication lines, all specia-
lists are housed under one roof, which has not 
only improved the efficiency of the process, 
but also the level of coordination and thus the 
quality. cepezedprojects developed, cepezed 
and cepezed interior designed and cepezed-
bouwteam coordinated the construction. 
There was a close collaboration between the 
designers and the construction coordinator 
throughout the complete process, with key 
figures from the design also being part of 
the implementation team. 

The cooperation with the external part-

Top: Positioning of the prefab 
Metsä Wood floor and roof 
elements.
 

Middle: Pantry and office 
space of one of the floors

 
Bottom: Exploded view of the 
overall construction system.

➤





NÅ HAR VI 15M LENGDER 
AV HULPROFILER I 
12 NYE DIMENSJONER

Nyhet!

STENE STÅL PRODUKTER AS
Seljeveien 8 
1661 Rolvsøy, Norway

+47 69 35 59 00
stenestal@stenestal.no 

www.stenestal.no

Unngå skjøt og spar penger!
En skjøt koster flere timers jobb, og må ofte også ha ekstern kontroll/røntgen 
for å bli godkjent. Jo større profilen er, jo lengre tid tar skjøting med sveis.

Mer info omdimensjonene finner du på:

Varmforzinking - Kvalitet - Transport
Den raskeste, beste og 

billigste rustbeskyttelsen. 
Faste sjåfører og biler med kran.

Tlf.: 40 00 36 86 • E-post: post@duozink.no
www.duozink.no

Med	
  varmforzinkingsanlegg i	
  Østfold	
  og	
  
Vestfold	
  dekker	
  vi	
  hele	
  det	
  sentrale	
  Østlandet

Med	
  varmforzinkingsanlegg	
  i	
  Østfold	
  og	
  
Vestfold	
  dekker	
  vi	
  hele	
  det	
  sentrale	
  Østlandet

Sertifisert
Varmforzinkingsanlegg
Sentralt på Østlandet
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Daniel Tran, 
Risikoingeniør,  

Statens vegevesen

S T Å L B R U E R

Brotårn av stål kan  
kutte tid og kostnader

Statens vegvesen dokumenterer at man kan få store gevinster  

og kostnadskutt ved å bygge brotårn av stål framfor betong på bru over  

Langenuen på E39 Stord-Os (Hordfast).

Målsettingen med utviklings-
prosjektet som nå er gjennom-
ført, var å finne potensial for 

kostnadsreduksjoner i prosjektet. Større 
hengebruer bygges tradisjonelt med tårn 
av betong. Nå viser det seg at det kan 
oppnås store besparelser ved å produsere 
brotårn av stål og brofundament i betong 
– parallelt.

Parallell produksjon har mange fordeler
Utviklingsprosjektet i regi av Statens veg-
vesen er et samarbeid med Aker Solutions 
Stord, tidligere Kværner Stord, som har 

utarbeidet designforslag og analyser. De-
signforslagene i tidligfasen har blitt gjen-
stand for gjennomgang av DNV GL, som 
har hatt rollen som verifikatør.

Tradisjonelt må fundamentet støpes før 
tårnet kan støpes. Samtidig produksjon av 
brotårn i stål og tårnfundament i betong vil 
kunne redusere både byggetid og kostnader. 
Vi kan bygge brotårnene samtidig som grun-
narbeidet med brofundamenteringen støpes 
og tilførselsveiene til broen bygges.

Ståltårnene kan bygges under kontrollerte 
forhold i produksjonshaller slik at kvaliteten 
blir mindre avhengig av gode værforhold, 

slik som for støping av betongtårn. Dette 
er spesielt gunstig med tanke på HMS og 
kvalitet på leveransen.

Gode muligheter for norsk næringsliv
Denne endringen i bygging kan kan påvir-
ke markedet og gi økt konkurranse fordi 
brotårnene kan produseres flere steder i 
verden. Dette kan redusere kostnader. I 
tillegg vil produksjon lokalt gi gode mu-
ligheter for norsk næringsliv. Vi har verft 
her til lands med svært høy kompetanse 
på bygging av stål. Men gode produsenter 
finnes også i utlandet.

Figur 1. Brotårn av stål kan være aktuelt materialvalg for bro over Langenuen.
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➤ Høy vekt en utfordring ved installasjon
For å få en effektiv produksjons- og installa-
sjonsprosess, med minst mulig sveisearbeid og 
rask installasjon på arbeidsstedet i Langenuen, 
er målet å installere tårnene på fundamentene 
med ett løft for hvert tårn. Mulige løftefartøy 
som kan utføre denne tunge løfteoperasjonen 
er dermed begrenset med tanke på løfteka-
pasitet og dypgang.

I studien ble løftefartøyet Saipem 7000 
brukt i analysene, men det er ikke utelukket 
at det finnes andre løftefartøy som også kan 
håndtere oppgaven, figur 2. Saipem 7000 har 
en løftekapasitet på 2480 tonn per kran ved 
75 meter løfteradius. I studien begrenset vi 
oss til at hvert brotårn ikke skulle overskride 
4600 tonn for å være konservative i analysen. 
Designet til ståltårnet er basert på et A-formet 
betongtårn fra tidligere faser av prosjektet. 
Det bygges på velkjent offshore-teknologi og 
er bygd opp av hudplater og stivere.

Første iterasjon av tårnet hadde en total-
vekt på over 6000 tonn, noe som var langt 
over vektgrensen på 4600 tonn. I denne ite-
rasjonen hadde tårnbena og midtrigelen en 
hudplatetykkelse på 50 millimeter, mens 
delen over midtrigelen hadde en hudpla-
tetykkelse på 40 millimeter. Helt øverst i 
toppen av tårnet var det hudplatetykkelse 
på 30 millimeter. 

Vi så fort at det var et stort potensial for 
vektreduksjon ved å gå ned på tykkelsene på 
hudplater og stivere. Derimot fikk vi en del 
utfordringer med å få tårnvekten under 4800 
tonn. Etter en del optimalisering klarte vi å 
slanke ned tårnet til ønsket vekt. Da ble bredden 
på brokassen og høyden på tårnet redusert, 
samt tynnere hudplater og stivere brukt, figur 3.

Brokassen gikk da fra 34.3 meter til 31.3 
meter i bredden, og tårnet fra 211 meter til 
207 meter i høyden. Tykkelse på hudplater 
i midtrigelen gikk ned fra 50 millimeter 
til 40 millimeter, og toppen av tårnet fikk 
hudplater på 12 millimeter. Tårnvekten kom 
da på rett under 4600 tonn.

Produksjon og transport
Forskjellen på produksjons- og transportme-
tode vil være litt ulik etter hvor brotårnene 
blir bygget. 

Bygging lokalt gir mulighet for rask leve-
ranse og mindre klimautslipp grunnet kort 

transportavstand. Det gir mulighet for å sam-
menstille brotårnene i tørrdokk, for deretter 
flyte brotårna ut av dokken og transportere 

dem flytende i sjø frem til leveringsstedet der 
løftefartøyet ligger klar til å løfte dem opp av 
sjøen og installere på fundamentene, figur 4.

Figur 2. Løftediagram med kapasitet og dypgang for Saipem 7000.

Figur 4. Transport av tårn flytende i sjø til oppløftsområdet. Figur 5. Ferdigbygd tårn overført på lekter.
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Figur 3. Skissetegning av optimalisert A-formet stålltårn.
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Justerbart 
utlektingsystem  
for luftede 
fasader
•  Fornybar ekstrudert aluminium

•  Enkelt å montere / justerbart

•  Dokumenterbart 

•  Komplett utlekting inkl. festemidler

•  For de fleste fasader og underlag

•  Kuldebrobryter 

•  Tidsbesparende

•  Mulighet for precut

•  Justerbare dybder fra 47-342 mm

•  For synlig og skjult innfesting

NH3  
Horisontal utlekting

NV1  
Vertikal utlekting
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Markedets 
største utvalg av 
stål og metaller

www.tibnor.no

Dri-Design-fasader

Dri-Design är en innovativ lösning för att designa 
och implementera attraktiva 3D-fasader och unik 

på marknaden. Det är ett system av aluminiumkassetter 
som kan fås i olika storlekar, former, texturer och färger, 

installerat som en typisk ventilerad fasad eller 
direkt på Paroc Panel Systems sandwichpaneler. 

Dri-Design-kassetterna installeras dubbelt 
så snabbt som andra, jämförbara fasadsystem.

Läs mer på: www.parocpanels.se
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Utviklingsprosjektet konkluderte med at 
det var mulig for løftefartøyet å installere hele 
tårnet fra sjø dersom fundamentene står nære 
nok sjøen og vekten på tårna ikke overskrider 
løftekapasiteten til løftefartøyet.

Ved regional eller europeisk produksjon av 
brotårnene, vil selve produksjonsmetoden 
være den samme. Men på grunn av lenger 
transportavstand vil det være nødvendig å 
bruke transportlekter, figur 5. Transport på 
lekter kan ta noen dager før denne kommer 
frem til stedet der løftefartøyet ligger klar til 
å ta i mot leveransen. Før løftefartøyet kan 
løfte tårnene i monteringsposisjon, må de 
overføres fra lekter til sjø, figur 6.

Dersom brotårnene produseres i Asia er det 
aktuelt å bruke transportskip for en tryggest 
og raskest mulig frakt. Tårnene blir da lastet 
ombord i et transportskip som vil ha kapasitetet 
til å transportere begge brotårnene samtidig. 
Transporttiden fra Asia vil være på noen uker, 
figur 7. Men fordi produksjonen av brotårnene 
pågår parallelt med grunnarbeidet, vil det 
ikke medføre lenger samlet byggetid for total-
prosjektet. Ved ankomst vil det nedsenkbare 
transportskipet selv sjøsette begge brotårna. 

Hvor lang tid det tar å bygge tårnene er 
avhengig mange faktorer, men det antas fore-
løpig at det vil ta mellom 10 til 18 måneder fra 
kontraktsignering til de skal løftes inn.

Installasjon av tårn fra sjø
Når løftefartøyet har tatt i mot leveransen 
vil den videre installasjonsmetoden være lik 
uansett hvor brotårna er blitt produsert. Ett 
brotårn om gangen, løfter kranfartøyet disse 
opp av sjøen og gjør de klare for den siste 
transportetappen og installasjon på bygge-
plassen i Langenuen hvor brofundamentene 
står ferdigstilte, figur 8–11.

Installasjon i Langenuen fra sjø
På grunn av høy skipstrafikk er det foreslått å 
gjennomføre oppløftet sørvest for Fluholmane. 
Transportetappen er på omtrent 15 kilometer 
og forutsetter fine værforhold med lite vind. 

I Langenuen er det gode forhold med god 
dybde til å bruke kranskip for innløft av de 

høye brotårnene. Det vil muligens være behov 
for å fjerne litt masse slik at kranskipet kan 
komme skikkelig til fundamentet på både 
Stord-siden og Tysnes-siden, men dette anses 
som et overkommelig hinder.

Figur 6. Over- 
føring av tårn  
fra lekter til sjø.

Figur 7. Tran-
sport av tårn på 
transportskip.

Figur 8. Skisse og beregninger av oppløftmetode.
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Ståltårn med videre inn i forprosjekt
Resultatene fra utviklingsprosjektet virker 
lovende og prosjektet ønsker å ha med stål-
tårnalternativet videre inn i forprosjektfasen 
for Langenuen som startet opp i høsten av 
2020. Det gjenstår en del arbeid for å se om 
dette kan være aktuelt. Men selv om alterna-
tivet faller bort kan det fortsatt være aktuelt 
å bruke dette i andre prosjekter.

Planlegger hengebro på 1720 meter
Kryssing av Langenuen mellom Jektevik og 
Hodnanes er en del av E39 Stord-Os-pro-
sjektet som samlet sett vil redusere reiseti-
den mellom Os og Stord fra 90 minutter til 
30 minutter. Dagens riksvegferje mellom 
Sandvikvåg og Halhjem, samt fylkesferjene 
Jektevik–Hodnanes og Våge–Halhjem, vil 
bli erstattet av broer over Langenuen og 
Bjørnafjorden. Hengebroen over Langenuen 

vil være 1720 meter lang. Store næringslivs-
regioner og bo-, arbeids- og servicemarkeder 
vil bli knyttet sammen og vil gi et bedre 
grunnlag for å utvikle Norges største ek-
sportregion, figur 12.

Broa over Langenuen mellom Stord 
og Tysnes er kostnadsreknet til omtrent 

NOK 5 mrd. inkludert meirverdiavgift, 
usikkerhet og byggherrekostnader. Det er 
planlagt fire-felts motorvei og 110 km/t på 
strekningen. n

Les mer:
www.vegvesen.no/Europaveg/e39stordos

➤

Figur 9. Oppløft av tårn klar for transport til 
installasjonssted.

Figur 10. Skisse av tårninstallasjon.

Figur 11. 
Installasjon 
av tårn på 
fundament 
på Stord-
siden.

Figur 12.  
Illustra-
sjonsbilde av 
Langenuen 
bro.
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www.ficepgroup.com

 www.meidell.no

Get on board, navigate the future with FICEP!

In association with:

Multiple operations such as thermal cutting, high speed 
drilling, milling, tapping, scribing

Equipped with up to two drilling heads with 24-positions 
tool changer, two high definition plasma cutting torches 
with straight or bevel cut and three oxy cutting torches

Latest generation Hypertherm XPR300 or  HPR400XD 
plasma source

Heavy duty clamping system with large hold downs for 
high precision mechanical jobs

The Gemini are gantry style machines for the production 
of different steel plate sizes and plates thickness, from 
the raw material to the finished product all functions are 
carried out by just one operator. Advantages:

GEMINI

KRONOS
The Kronos are heavy-duty gantry style thermal cutting 
systems engineered for the fabricator or steel service 
centres who manufacture typical connection plates, 
gussets, stiffeners, etc. from stock material. Advantages:

Multiple operation such as thermal cutting, drilling, 
scribing, etc processed with one operator without moving 
the material from the machine table

Equipped with up to four oxy cutting torches, two high 
definition plasma torches for straight or bevel cut

Latest generation Hypertherm XPR300 or  HPR400XD 
plasma source

Advanced cutting processes through our bespoke nesting

Sturdy grid bench that guarantees the stable positioning of 
the plate during the processing

IBEROBOT

RB G
RB-G shotblasting machine offers high performance 
in surface cleaning thanks to its first class turbine 
innovation: the famous patented TITAN ETA system, the 
benchmark in shotblasting. Advantages:

Patented TITAN ETA wheels providing a uniformed shot 
pattern giving a larger hotspot and an incredible surface 
treatment feature

Reduced maintenance costs 

Lower power consumption

Reduced wear of abrasive and less refills necessary

Higher availability of the machine due to longer 
“in production” periods

www.iberobot.se
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Projekt: Uppställning av arbetsbodar över Mölndalsån.

Produkt: Lindapter klämsystem Typ A + B med tillhörande distansbrickor.
Stålentreprenör: GBS Entreprenad AB.
Fördel Lindapter: Varken borrning eller svetsning behövdes vilket innebär att 
balkarna förblir intakta och kan återanvändas efter demontering när bygget är klart, 
besparing både ekonomiskt och ur miljöperspektiv.

Lindapter - Svetsfri montering
www.pretec.se | www.pretec.no

Vi erbjuder sällsynt service genom lokal närvaro 
och ett komplett sortiment av stålprodukter.  

Du hittar våra försäljningskontor på www.stenastal.se 

Välkommen till Stena Stål!

STÅL PÅ HEMMAPLAN
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Jan Stenmark, 
Prefabsystem

S T Å L BYG G N A D S T I P S E T

Samverkanspelare  
av betongfyllda stålrör
Införandet av Eurokod 4 har öppnat möjligheten att ganska enkelt dimensionera 

betongfyllda stålrör som samverkanspelare. Teorin bakom detta är skjuvfriktions-

teori och effekten av inneslutning (på engelska confinement) där radiella spän-

ningar skapar ett treaxligt spänningstillstånd som gör att betongens tryckhållfasthet 

blir större än fcd. De radiella spänningarna gör också att det skapas friktion mellan 

stålröret och betongen, se figur 1. I runda rör kommer friktionen att vara någorlunda 

jämnt fördelad längs rörets mantelyta medan den i rektangulära rör kommer att 

koncentreras till hörnen. Många av formlerna i Eurokod 4 är empiriska och baseras 

på provningar eller Engelska standarder.

Reglerna i Eurokod 4 är ett stort steg 
framåt och motsvarande regler fanns 
inte i BSK. Med bara betong i rören 

kan man på ett ganska enkelt sätt att öka 
bärförmågan för axialkraft , men ska man 
klara brandkrav så krävs nästan alltid ar-
meringsstänger inuti rören. Eurokod 4 del 2 
har tabellerade värden i kapitel 4.2 där man 
kan se hur mycket armering som krävs för 
att klara olika brandklasser.

I Eurokod 4 kapitel 6.7.3 finns förenklade 
regler som har några generella förutsättning-
ar. Stålets hållfasthet måste vara mellan S235 
och S460 och betongen skall vara C20/25 till 
C50/60. Dessutom krävs att stålets bidrag 
till bärförmågan skall vara mellan 20 och 90 
procent. I praktiken är också lastens största 
excentricitet e/d<0.1 också en begränsning då 
reglerna för inneslutning i praktiken upphör 
att gälla om excentriciteten är större än så. 
Anledningen till dessa begränsningar är helt 
enkelt att många samband är empiriska och 
att man inte provat alla kombinationer.

Lokal buckling, skjuvning mellan stål och 
betong samt lastinföring måst också beaktas. 
Om vi börjar med buckling så är slankhets-
gränserna för runda rör  och  för rektangulära 
rör. Gränserna är så pass generösa att det är 
svårt att hitta rör som inte fungerar. När det 
gäller skjuvning mellan stål och betong så 
gäller elastisk analys och skjuvhållfastheten 
för ett rent rör är 0.55 MPa för runda rör 

och 0.40 MPa för rektangulära rör. Vill man 
föra in lasten delvis med skjuvning så ska 
lastinföringslängden vara mindre än L/3 el-
ler 2d där L är pelarlängden och d är minsta 
tvärmått. Skjuvhållfastheten brukar sällan 
bli ett problem om inte rören har olja eller 
rost på insidan.

Lastinföringen kräver generellt eftertanke. 
Det blir naturligt att stålet kommer att föra 
in lasten i den färdiga pelaren. Ofta är det en 
balk som ligger ovanpå pelarens topplåt och 
då kommer lasten in via liv och avstyvningar 
in i topplåten. Man kan räkna lastspridning 
1:2.5 genom stålplåtarna så när väl kraften 

kommer åt betongen har den 
hunnit sprida sig en del. Här 
måste man dock kontrollera 
tryckspänningen enligt 6.48 
som tar hänsyn till inneslut-
ningseffekter som kan ge 
tryckhållfasthet hos betongen 
motsvarande 2–3 fcd.

Själva dimensioneringen är ganska enkel 
när man väl tagit sig igenom allt ovan. Alla 
betongfyllda stålrör hänförs till knäckkurva 
a enligt Eurokod 3. Man kan med dessa me-
toder ganska enkelt öka bärförmågan 40–60 
procent på ett vanligt KKR rör. I kunskaps-
banken www.prefabsystem.se/kunskapsbank/ 
har jag gjort ett ganska detaljerat räkneex-
empel i MathCad där allt förklaras i detalj. 
Ladda ner det och prova själv! n

Lycka till!

Figur 1. 
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Provstycke 
upphäftat inför 
provsvetsning. 
Lägg märke till 
spalten, för att 
kunna erhåla 
full genomsvets-
ning vid 45 
graders vinkel. 
Foto: Samuel 
Rönnqvist

Svetsning vid trånga vinklar kan kräva sär-
skilda kåpor. Foto: Samuel Rönnqvist

Uppritat skala 1:1med faktisk svetspistol  vin-
kel 45 grader med full genomsvetsning.  
Foto: Björn Lindhe

Exempel på fogutformning vid bro.

Björn Lindhe, 
Svetsansvarig

Svetsansvarig.se

IWE, IWSD, IWI-C

SV E T S T I P S E T T I L L KO N S T R U K T Ö R E N

Svetsning av knutpunkter
Svetsning av knutpunkter fick i senaste utgåvan av EN 1090-2  

ett förtydligande, men vad är bakgrunden till detta?

År 2018 kom en uppdaterad version av 
EN 1090-2:2018. I kapitel 7.4.2.2. så 
återfinns numera ett förtydligande 

gällande svetsning av knutpunkter med en 
vinkel mindre än 60°. Det krävs då ett sär-
skilt prov enligt ISO 9606-1, men kravet 
gäller inte bara för svetsande personal utan 
även svetsprocedurer och utformningen av 
konstruktionen. 

Användning av knutpunkter mindre än 60°
Användningen av knutpunkter med vinkel 
mindre än 60° återfinns bland annat i:
» Vindsträvor
» Fackverk (broar och takstolar)

Bakgrund
Sedan tidigare så har det funnits krav på 
svetsarprövningar enligt ISO 9606-1, då 
vinkeln är mindre än 60°, enligt standar-
den avses då avstickare. Ordet avstickare är 
synonymt med rörsystem och inte stålbygg-
nation där ordet knutpunkt används, vilket 
kan ha medfört att många svetsansvariga har 
missat detta krav.  

Krav i EN 1090-2 
Kraven i EN 1090-2 gällande utformningen av 
knutpunkter mindre än 60° och full inträng-
ning återfinns i bilaga E.4 – Hopsättning vid 
svetsning. Där framgår att för q < 60° bör käl-
svets användas intill det avslutande rörets häl. 

Anledningen är att just denna detalj mer 
eller mindre är omöjlig att svetsa, för personer 
utan särskild kompetens. 

Det är så svårt att göra rätt
Vid de procedurprov och svetsarprövningar 
vi har tagit del av, gällande knutpunkter, så 
misslyckades samtliga svetsare första gången. 
Mycket träning och återkommande produk-
tion krävs för att lyckas med denna typ av 
svetsning och för att få ett svetsförband med 
bra inträngning

Svetsproblematik med knutpunkter
Vid svetsning av knutpunkter kommer flera 
svårigheter att inträffa: 
1.  Vid MAG svetsning kommer gaskåpan att 

träffa avstickaren, vilket gör att avståndet 

mellan kontaktröret och träffpunkten 
ökar. Vanligt kontaktrörsavstånd upp-
går vanligtvis till 15–20 mm. Vid svets-
ning av knutpunkter är avstånd upp till 
dubbla längden inte ovanligt. Detta i sin 
tur medför att strömmen minskar med 
ökad resistivt motstånd i tillsatsmaterialet 
enligt Ohms Lag (U=R•I) med minskad 
eller obefintlig inträngning i hålkälen 
som följd. 

2.  Vid svetsning med belagda elektroder 
(metod 111) eller slaggande rörelektroder 
(metod 136) är det svårt för slagget att 
komma upp till ytan, varför slagginne-
slutning oftast uppstår inne i hålkälen, 
vilket medför obefintlig inträngning i 
hålkälen. 

Av dessa anledningar kräver både standar-
den för svetsarprövningar ISO 9606-1 och 
standarden för svetsprocedurer ISO 15614-1 
att särskilda prov skall läggas då vinkeln är 
mindre än 60°

Lösningar på problematiken
Det finns några sätt att lösa alternativt att 
kringgå problematiken.
1.  Konstruktören kan föreskriva att svetsen 

inne i hålkälen endast är tätsvets för att und-
vika korrosion och ej konstruktivt bärande.

2.  Använd kälsvets i stället för stumsvets 
vid knutpunkter för att ge svetsaren en 
möjlighet att kunna utföra svetsningen.

3.  Vid svetsning använd metallpulverfylld 
rörelektrod (Svetsmetod 138) med höga 
parametrar (mer än 30 volt och 10 meter 
trådmatning).

4.  Användning av speciella långa och smala 
gaskåpor med liten diameter för att mins-
ka resistiva motståndet i tråden. 

Slutsats
Det är lämpligt att konstruktörerna byter 
ut ordet BÖR, som återfinns i bilaga E.4 i 
EN 1090-2, mot SKALL när knutpunkter 
konstrueras med vinklar på knutpunkter 
som är mindre än 60 grader. n

TRAPPOR SOM HÅLLER  
I GENERATIONER
Weland tillverkar trappor i hållbart stål med en tidlös design som lyfter 
sin omgivning. Vi utvecklar ständigt våra produktionsprocesser och 
konstruktionslösningar för att begränsa vårt klimatavtryck. Vårt löfte 
gentemot våra kunder är att utveckla produkter som håller över tid.  
För en hållbar framtid.

weland.se
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Peter Nilsson 
Strand, 
WSP

Mohammad  
Al-Emrani, 
Chalmers

Tore Roppen, 
Prodtex AS

Joakim  
Hedegård, 
Swerim

F O R S K N I N G

Stålbyggnadsforskning från Chalmers 

– LIGHTSPAN
I det nystartade forskningsprojektet LIGHTSPAN finansierat av VINNOVAs  

strategiska innovationsprogram LIGHTer kombineras robotiserad tillverkning  

och nya lättviktskoncept, för att möjliggöra, kostnadseffektiv och mer hållbar, 

tillverkning av broar och takkonstruktioner med stora spännvidder.

Broar av stål för gång och cykeltrafik 
(GC), som är projektets primära fo-
kusområde, är idag ofta utformade och 

anpassade för manuella tillverkningsmetoder. 
Robotiserad tillverkning (figur 1) ger nya möj-
ligheter att kostnadseffektivt producera materi-
aleffektiva och gestaltningsmässigt fördelaktiga 
lösningar, som med manuella produktions-
metoder inte är kostnadsmässigt försvarbara, 
när man avser ett brokoncept som produceras 
för flertalet objekt. Detta forskningsprojekt 
avser att identifiera, utvärdera och utveckla 
brokoncept som är väl anpassade för robotiserad 
produktion. Detta förväntas exempelvis mynna 
ut i detaljutformningar för kopplingar mellan 
olika konstruktionselement, något som behöver 
valideras med avseende på avsedd bärförmåga 
och producerad komponent. Med automatise-
rad produktion avses inte enkom robotiserad 
svetsning, utan att produktionen som helhet 
är automatiserad, inkluderat exempelvis även 
montering och ytbehandling. I tillägg till kost-
nads- och materialeffektiva lösningar, möjliggör 
automatiserad produktion tillsammans med 
automatiserad projektering och ett produkttän-
kande även en god grund för projekteffektivitet, 
med exempelvis korta ledtider från ax till limpa. 
Allt detta avser att i slutändan ge broägare och 
användare mer miljö- och ekonomiskt hållbara 
konstruktioner. Inom projektet utvärderas för-
utom målat konventionellt konstruktionsstål av 
olika hållfasthetsgrader; väderbeständigt stål, 
duplexa stål och aluminium. 

Den idag vanligaste konstruktionslösningen 
för det primära bärande systemet för GC-broar 
av stål är sannolikt fackverkskonstruktioner. 
Inom ramen för LIGHTSPAN kommer fack-
verkskonstruktioner med olika stångtvärsnitt 

(innovativa rullformade eller extruderade likväl 
som traditionella simplistiska) att utvärderas 
med hjälp av genetiska optimeringsalgoritmer, 
både avseende miljöpåverkan och ekonomi. 
Ytterligare en viktig konstruktionsdel för GC-

broar är brobaneplattan, då denna ofta utgör en 
väsentlig del av brons totala materialmängd. Da-
gens praxis är att utföra denna som en ortotrop 
platta, d.v.s. en brobaneplåt med trapetsformade 
avstyvningar ( figur 2). I tidigare forsknings-
projekt har det påvisats att en materialeffektiv 
lösning för denna konstruktionsdel är en la-
sersvetsad sandwichplatta. Sandwichplattan 
av typen som visas i figur 3 är utvecklad för 
att bära vägtrafiklaster. Inom ramen för detta 
projekt kommer sandwichplattor, av stål och 
extruderad aluminium, att optimeras för GC-
trafik. Preliminära analyser visar att detta kan 
medföra signifikativa materialbesparingar även 
för GC-broar.

I projektet samarbetar verkstad och pro-
duktionsteknik (Prodtex), konstruktör (WSP, 
Borga), arkitekt (Rundquist arkitekter), ma-
terialtillverkare (Outokumpu, SSAB, Hydro), 
broägare (Trafikverket), rullformning av pro-
filstål (Bendiro), Stålbyggnadsinstitutet och 
forskningsutövare inom konstruktionsteknik 
och fogning (Chalmers och Swerim) för att 
driva utvecklingen mot mer material- och 
kostnadseffektiva konstruktioner. n

Figur 1. 
Verkstads-
uppställning 
för auto-
matiserad 
produktion 
(Prodtex 
AS).

Figur 3. Lasersvetsad sandwichplatta för väg-
trafik (Chalmers).

Figur 2. Konventionell brobaneplatta (Chalmers)
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Daniel Stemne, 
SSAB

SV E T S N I N G

Förhöjd arbetstemperatur 
vid svetsning 
– varför och hur utförs den?

Förhöjd arbetstemperatur i och omkring svetsfogar tillämpas för vissa typer av 

olegerade och låglegerade stål. Anledningen är i de flesta fall för att undvika väte-

sprickor i svetsförband. Syftet med arbetet är att det underlättar diffusion (trans-

port) av väte från svetsförbandet till dess omgivning, som har en klart högre resis-

tens mot vätesprickor. I den här artikeln berättar vi varför förhöjd arbetstemperatur 

används samt hur den utförs.

Var noga med att följa tillverkarens 
svetsrekommendationer för att undvi-
ka vätesprickor i svetsförband av stål!

Stålets betydelse
Det är väl känt att behovet av förhöjd arbets-
temperatur skiljer mellan olika ståltyper. Le-
geringsinnehållet i stålet styr om, och i så fall 
till vilken nivå som, förhöjd arbetstemperatur 
behöver tillämpas. Legeringar tillsätts ett stål 
för att kunna uppnå vissa egenskaper som höga 
värden på hållfasthet och seghet i opåverkat 
grundmaterial och HAZ. 

Ett ståls kolekvivalent ger en bra beskriv-
ning av hur olika legeringsämnen påverkar den 
förhöjda arbetstemperaturen för en viss situa-
tion. Ju lägre värde desto mindre är behovet 
av förhöjd arbetstemperatur. Två mycket väl-
etablerade metoder för att beräkna inflytandet 
från legeringsinnehållet är kolekvivalenterna 
enligt CET- samt CEV-metoderna vilka defi-
nieras nedan. Bägge formlerna bygger på att 
samtliga legeringsämnen anges i viktprocent. 

CET=C+(Mn+Mo)/10+ (Cr+Cu)/20+Ni/
[40%]
CEV=C+(Cr+Mo+V)/5+Mn/6+(Ni+Cu)/
[15%]

Baserat på kolekvivalenten och övriga svets-
förutsättningar (som plåttjocklekarna) i ett 
svetsförband kan sedan behovet av den minsta 
rekommenderade förhöjda arbetstemperaturen 
beräknas för en viss svetssituation. Alternativt 
kan vissa ståltillverkare ge direkta rekommen-

Tillsatsmaterial Typer

Solidtråd (MAG- samt TIG svetsning) Alla typer 
Fluxfylld rörtråd Basiska och rutila varianter 

Metallpulverfylld rörtråd Vissa typer 
MMA Basiska typer 
Pulverbågsvetsning Tillsatsmaterialkombinationer som innehåller 
 basiska fluxer

dationer angående behovet av förhöjd arbets-
temperatur för den aktuella svetssituationen. 

Opåverkat stål innehåller mindre väte än 
vad som finns i ett svetsförband. Tillförseln 
av väte sker under svetsförfarandet. Väte i 
svetsförbandet kommer bland annat från in-
gående tillsatsmaterial, som har olika vätetal. 

Detta kan exemplifieras med de rekom-
mendationer som gäller för höghållfasta stål 
från SSAB. För att undvika vätesprickor i 
svetsförband rekommenderar SSAB att an-
vända tillsatsmaterial som har en vätehalt av 
max 5 ml väte/100 g svetsgods. Dessa värden 
kan erhållas bland följande grupper av till-
satsmaterial, se figur 1. 

Tillsatsmaterialtillverkare kan ge ytterli-
gare upplysning angående väteinnehållet för 
ett visst tillsatsmaterial.   

Vätets transport 
Orsaken till att vätetransporten går från 

svetsförbandet till dess omgivning är att 
det finns en naturlig drivkraft att utjämna 
koncentrationsskillnader i väte mellan svets-
förband och dess omgivning. Värme, i detta 
fall i form av en förhöjd temperatur i ett 
svetsförband, underlättar och påskyndar 
denna process.

Väte har en mycket hög diffusionshastig-
het vid högre temperaturer. Det gör att den 
korta termiska cykeln från ett svetsförlopp 
kan vara tillräckligt långt för att åstadkomma 
tillräckligt vätediffusion. Hur snabbt vätet 
kan diffundera beror på temperaturen i och 
omkring svetsförbandet där diffusionshastig-
heten ökar med stigande temperatur. 

I exemplet) jämförs en situation där svets-
förhållandena är lika mellan två fall förutom 
att det i första fallet inte utförs någon förhöjd 
arbetstemperatur och i det andra fallet an-
vänds en förhöjd arbetstemperatur av +100°C 
i och omkring fogen, se figur 2. 

Figur 1: För att undvika vätesprickor i svetsförband av höghållfasta stål tipsar SSAB om att använda 
tillsatsmaterial som har en vätehalt av max 5 ml väte/100 g svetsgods.
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Figur 3: För olika 
plåttjocklekar mäts 
temperaturen olika 
långt från kanten.

Figur 4: Samtidigt ställs de exakta kraven vid 
ca 75 mm från svetsförbandets mittpunkt. Upp-
mätning av mellansträngstemperatur mäts dock 
på svetsgodset eller vid omedelbart inträngande 
grundmaterial.

➤ Avsvalningskurvornas utseende mellan de 
två fallen är vid en första anblick relativt lika. 
Samtidigt är avsvalningstiden mellan +400 °C 
till +200 °C avsevärt längre i fallet där förhöjd 
arbetstemperatur har utförts. Den minsta re-
kommenderade förhöjda arbetstemperaturen 
är ofta lägre än +200 °C. Alltså är vätediffu-
sionen betydligt högre i avsvalningsområdet 
mellan +400 °C till +200 °C än vad den är vid 
normala förhöjda arbetstemperaturer, vilket 
i exemplet är satt till +100 °C.

Förhållandet att svalningstiden i ett svets-
förband mellan +400 °C till +200 °C förlängs 
med en ökad förhöjd arbetstemperatur gäller 
generellt för svetsförband där övriga svetsför-
utsättningar sätts lika. 

Vid förhöjd arbetstemperatur behöver 
man även följa de rekommendationer som 
gäller för maximal förhöjd arbetstemperatur. 
Orsaken är att en alltför hög arbetstemperatur 
kan leda till negativa effekter på de mekaniska 
egenskaperna i den svetsade konstruktionen, 
som reducerad seghet och hållfasthet. Hög-
hållfasta stål från SSAB har alltid rekom-
mendationer för både minsta och maximala 
förhöjda arbetstemperaturer. 

Metodik, förhöjd arbetstemperatur
För att kunna dra full nytta av förhöjd arbets-
temperatur är det viktigt att det utförs på rätt 
sätt. Detta för att få tillräckliga och därmed 
gynnsamma förutsättningar för nödvändig 
vätediffusion. Beskrivningar av lämpliga 
förfaranden finns beskrivna i Europanorm 
SS-EN 13916: 2018. Exakta mått på minsta 
möjliga uppvärmda yta runt fogen specifice-
ras inte i denna standard. I denna standard 
framgår för förhöjd arbetstemperatur: 
➤  För plåttjocklekar upp till 50 mm: Mät-

ning av temperaturen sker vid bredden 
av 4*plåttjockleken på respektive stål 
i fogen, dock max 50 mm från svetsfo-
gens kant (se mått A i figur 3). Mätning 
av temperatur sker normalt på den sida 
som vetter mot svetsaren.

➤  För plåttjocklekar över 50 mm: Här mäts 
temperaturen vid minst 75 mm från svets-
fogens kant (se mått A i figur 3) eller vid 
annan överenskommen plats. Om möjligt 
mäts temperaturen i detta fall på motsatt 
sida om den uppvärmda sidan. Används 
fasta permanenta uppvärmningsdon, och 
om baksidan av dessa inte är tillgänglig, 
görs avläsningar på det exponerade grund-
materialets yta intill fogen. Om temperatu-
ren mäts på samma sida som uppvärmning 

skett ska mätning ske efter en hålltid av 
minst 2 minuter/25 mm plåttjocklek efter 
det att värmekällan avlägsnats från fogen. 

➤  Mellansträngstemperatur mäts i samtliga 
fall på svetsgodset eller vid omedelbart 
intilliggande grundmaterial.

Rekommendationer
SSAB tillämpar de rekommendationer som 
gäller i SS-EN 13916:2018 med vissa kom-
pletteringar. Dessa är att: 
➤  För stål från SSAB rekommenderas att 

för samtliga plåttjocklekar alltid använda 
en hålltid om 2 minuter/25 mm plåt-
tjocklek. Orsaken är att ge ytterligare 
förutsättningar för att uppnå en jämn 
temperatur genom hela plåttjocklekarna. 

➤  Uppvärmd yta sker längs, och på bägge 
sidor av, fogen på minst 10–15 cm mätt 
från svetsfogens centrum. Samtidigt 
ställs de exakta kraven vid ca 75 mm 
från svetsförbandets mittpunkt (se figur 
4). Uppmätning av mellansträngstempe-
ratur mäts dock på svetsgodset eller vid 
omedelbart intilliggande grundmaterial.

➤  Mätning av temperatur kan i samtliga fall 
ske på antingen samma eller motsatt sida 
om förbandet i förhållande till den yta som 
uppvärmts. Om mätning sker på motsatt 
sida om uppvärmd yta är det extra viktigt att 
se till att maximal förhöjd arbetstemperatur 
inte överskrids på den sida där uppvärmning 
skett från. Av naturliga skäl är det ofta lättare 
att utföra temperaturmätning på samma sida 
som där uppvärmning har skett. 

Uppvärmning
De metoder som lättast ger jämn uppvärm-
ning är elektriska värmemattor alternativt 
uppvärmning i ugn. Samtidigt är uppvärm-
ning med gasflamma den vanligaste metoden 
eftersom den ofta är en enkel och billig metod 
att tillämpa. I det senare fallet blir uppvärm-
ningen lätt mer ojämn i jämförelse med de 

två förra metoderna, och det blir då än mer 
viktigt att upprätthålla den rekommenderade 
hålltiden vid den förhöjda arbetstemperatu-
ren. Temperaturen i fogen mäts ofta med 
pyrometer alternativt kontakttermometer.

Felorsaker
De vanligaste orsakerna till felaktig tillämp-
ning av förhöjd arbetstemperatur är enligt 
författaren att: 
➤  Kontroll av erforderlig temperatur i och 

omkring fogen inte har utförts på rätt sätt
➤  Hålltiden vid aktuell temperatur har 

varit för kort
➤  Den uppvärmda delen av förbandet är 

för liten. Det kan förekomma att förhöjd 
arbetstemperatur endast utförts på den 
ena sidan av fogen.

Avslutningsvis kan nämnas att det är centralt 
att ha en tydlig och bra kommunikation 
mellan tekniker, ingenjörer och svetsare 
för att uppnå en bra förfarande för förhöjd 
arbetstemperatur. n
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Kineum – kontorsbyggnad utöver det vanliga

När såväl enkla som mer komplicerade byggnadskonstruktioner  

ska projekteras och byggas så ger stålet dig många möjligheter att 

åstadkomma en kostnadseffektiv konstruktion med hög kvalitet. 

Några exempel på detta är följande projekt.

Stål gör det möjligt

Kineum blir ett forum för nytänkande, 
kreativitet och möten. Här kommer 
annorlunda och dynamiska arbets- 

och mötesplatser samsas med ett helt nytt 
sorts hotell. Med 27 våningar och iögonfal-
lande arkitektur blir Kineum en byggnad 
som syns och tar plats i Gårda och i Göteborg. 
Husets gestaltning sticker ut både till sitt 
yttre och inre. Arkitekturen hämtar inspira-
tion från såväl Göteborgs hamnkranar och 
fiskenäring, som dagens nätverkssamhälle 
och husets inriktning mot samarbete. Dör-
rarna kommer att öppnas under 2022 och 
NCC blir en av hyresgästerna och kommer 
att flytta sitt Göteborgskontor till Kineum 
och ESS Group kommer att öppna sitt nya 
spännande hotell Jimmyz.

Kineum-projektet har en stomkonstruktion 
med en betongkärna på 12 x 10 meter i mitten 
för hissar mm och kring den en prefabstomme 
på 46 x 25 meter med IQB Stomsystem från 
VSAB. Samverkansbalk och samverkanspelare 
levereras igjutna och klara direkt ifrån fabrik, 
vilket innebär att stommen uppfyller R90-
kravet utan ytterligare brandskydd. Övrigt 
stomstål (tak och vissa sekundära konstruk-
tioner i fasader) består av valsade profiler på 
ca 340 ton stål som brandskyddsmålas och 
levereras från VSAB. Till Kineum har VSAB 
levererat 6500 löpmeter IQB-balk och ca 860 
stycken IQB-pelare. 

Takkonstruktionen är speciell och består 
av primärbalkar som bär ett raster av mindre 
balkar på man monterar takpaneler ovanpå. Takpanelerna monteras ihop på marken i stör-

re flak innan det lyfts upp på plats. Konstruk-
tionen är stomstabiliserande i sig själv, med 
skivan kopplad till den centrala betongkärnan 
och även med snedsträvor i fasaden. Fasaden 
är inspirerad av både fiskenät och hamnkranar 
och levereras av Wieden/Fenestra.

Tyréns har tillsammans med VSAB kon-
struerat de bärande samverkanskonstruktio-
ner i byggnaden och takkonstruktionen. Det 
som utmärker sig speciellt i konstruktionen 
är att man har utifrån en FEM-modell be-

räknat pelarnas längdändring med påförd last 
och anpassat pelarlängder så att plushöjderna 
stämmer i varje plan efter att allt stål är mon-
terat. Egentligen kan man säga att pelarna är 
från början för långa längst ner i byggnaden, 
så när hela byggnaden är monterad stämmer 
plushöjderna i varje plan.

CarlGustav Solution är stommontör och 
har monterat fasadbalkar och fasadpelare med 
skruvförband för att få ett smidigt montage. 
I mittlinjerna, där lasterna är större, har man 
använts svetsförband. n
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Nattugglan  
– kontorsbyggnad 
med utmaningar
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Medborgarplatsen i Stockholm. På Folkungagatan 
44 utvecklar Vasakronan en ny kontorsbyggnad med 

hög miljöprofil och ett livligt gatuplan, bland annat kommer 
Tyréns att flytta sitt huvudkontor hit. Byggnaden omfattar 
23 000 kvadratmeter fördelat över tio våningsplan. Huset 
får en tydlig miljöprofil och utvecklas med målsättningen 
att det miljöcertifieras enligt LEED på nivån Platinum, den 
högsta klassningen. 

Huset innehåller många fackverk men några fackverk 
sticker ut i svårighetsgrad i fasadlinje. Eftersom huset i vissa 
delar står på en befintlig grundläggning så linjerar inte nya 
pelarlägen med gamla fundament. Detta gör att det krävs 
fackverk under marknivå i huset för att flytta på lasterna till 
fundament. Svårigheten med dessa fackverk är att höjden 
på dem är starkt begränsad vilken leder till ovanliga vinklar. 
Kombinationen med åtta våningars last och ofördelaktig 

Kortsida hus mot Folkungagatan med fackverk och balkar som 
växlar av pelare i fasad.

Två sammansvetsade och överhöjda HSQ profiler möter en an-
nan HSQ på en pelare vid fasad..

Internet
www.ncc.se/lediga-lokaler/kineum-garda-goteborg/
Det finns även filmer på Youtube som visar stommens progress:  
www.youtube.com/watch?v=sWG53tpMCHY
www.youtube.com/watch?v=jLMm_lBWyaw
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geometri på fackverken leder till mycket stål 
och svets i knutpunkterna.  

Fasaden trappar på flera ställen i huset 
vilket innebär att pelarna står på stålbalkar. 
Detta är normalt sett inte ett stort problem, 
men i detta fall trappar huset i flera våningar 
och landar tillslut på en lång balk som inte får 
vara så hög. på grund  av installationer som 
går under balken. Projektet valde att göra 
ovanligt breda och överhöjda stålbalkar för att 
nedböjningen inte ska bli allt för stor. Balken 
kommer också böja ner succesivt under tiden 
som huset monteras. 

En spännande detalj är att huset står på 
Söderledstunneln och delvis grundläggs 
precis intill Söderledstunneln. För att lösa 
grundläggningen har nästan 100 nya stålkär-
nepålar pålats ned precis intill Söderledens 
befintliga betongpålar. Utan stålkärnepålar 
hade det inte gått att bygga så högt och med 
så stora spännvidder.

PE Teknik & Arkitektur är huvudkon-
struktör och BTB har varit konstruktör 
för prefabstommen som har tillverkats och 
monterats av Contiga. Totalt 1 100 ton stål 
har använts till stomkonstruktionen och 
300 antal ton stålpålar till grundläggningen. 
Contiga började med stommontaget under 
sommaren 2020 och nu är hela stommen 
uppe och fasaderna monterade. Inflyttning 
är sommaren 2022. n

En Youtube-film om projektet: 
[www.youtube.com/watch?v= 
2K88Ai7xplU&feature=
youtu.be]

Beställare: Vasakronan
Arkitekt: Equator
Byggledning: Byggstyrning
Konstruktör: PE Teknik & Arkitektur
Konstruktör Prefab: BTB
Stomentreprenör: Contiga
Stålpålar: SSAB

Stom-  
och grund-
konstruktion 
i stål, från 
PE Teknik 
& arkitek-
tur..

Höga fackverk till vänster i bild och ett lågt 
fackverk/bock till höger i bild.

➤

Läs mer på abus-kransystem.se

Vikten av det viktigaste
Våra auktoriserade återförsäljare inom ABUS Sverige Gruppen erbjuder 
helhetslösningar med lyftutrustning, leasing, montage, service och 
utbildning av din personal. 
Låt oss ta hand om det viktigaste så att du kan lägga energi på annat.

Få ett helt kunskapsnätverk på köpet.

Det trygge valget
Vi har levert og montert stålkonstruksjoner, prefab - betong, takplater  
og brannseksjoneringsvegger til prosjektet.

Metacon er totalentreprenør i Østfold og stålentreprenør  
over hele landet.
www.metacon.no

Det trygge valget

Vi har levert og montert stålkonstruksjoner, 
prefab - betong, takplater og 

brannseksjoneringsvegger til prosjektet.

Metacon er totalentreprenør i Østfold 
og stålentreprenør over hele landet.

www.metacon.no Metacon ett selskap i 

Det trygge valget

Vi har levert og montert stålkonstruksjoner, 
prefab - betong, takplater og 

brannseksjoneringsvegger til prosjektet.

Metacon er totalentreprenør i Østfold 
og stålentreprenør over hele landet.

www.metacon.no Metacon ett selskap i 
Metacon ett selskap i 
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Kumla Padelhall med en fin fasad

Lindab levererar en stor logistikbyggnad i Norrköping

Den 2 200 kvm stora padelhallen åt 
Kumla Padel har nyglien invigts. 
Padelhallen kommer att vara unik 

med sin rödlackerade stålstomme och in-
vändigt kommer hallen att bestå av svarta 
paneler vilket gör att padelspelarna inte störs 
av diverse ljuskällor eller reflektioner under 
spelandet. Padelhallen kommer att rymma 
5 dubbelbanor och 2 singelbanor. Padelhal-
len byggs av Blixthuset med en stomme på 
20 ton stål. Pelarna består av VKR-profiler 

I Norrköping bygger Infrahubs nya logi-
stiklokaler åt Postnord TPL för Bauhaus 
bygg- och trädgårdsvaror till varuhusen. 

Det rör sig om hela 90 000 m2 golvyta fördelat 
på 60 000 m2 på plan 1 och 10 000 m2 på plan 2 
i en huvudbyggnad och 20 000 m2 bestående 
av ett tält. Bredden på huvudbyggnaden är 
120 meter och längden på 500 meter, med 
en höjd på ca 14 meter. Det kan jämföras 
med en yta motsvarande ca 10 fotbollsplaner. 
Den totala byggytan är på hela 170 000 m2,  
ca 24 fotbollsplaner. Lindab är entreprenör 
för stommen och hela klimatskalet med tak 
och fasad och har ansvaret för både detaljpro-
jektering och tillverkning/leverans. 

Stomkonstruktionen på 1 200 ton stål till-
verkas och monteras av DS Stålkonstruktion 
och består av fasadpelare HEA 280, mittpelare 
RHS 400 och entresolbalkar HEA 900 till 

Beställare:  
GW Förvaltning/ 
Kumla Padel
Konstruktör:  
Blixthuset
Stålentreprenör: 
Blixthuset
Ståldetaljer:  
Byggnadssmide
Takfackverk:  
SMS Smålandsstenar
Fasad och tak:  
Areco Profiles
Skruv och vindkryss:  
Nordic Fastening Group 
Utvändiga trappor: 
Weland

Beställare: Infrahubs
Arkitekt: Atrio Arkitekter
Huvudentreprenör: AKEA 
Entreprenör stomme/
klimatskal:Lindab
Konstruktör: WSP
Stålstommen: DS Stålkonstruktion
Takfackverk: SMSAB, Smålandstenar
Sandwichelement, takplåt: Lindab
Montage tak/fasad: Blixthuset

HDF-bjälklagen. Takfackverken tillverkas 
av SMD i Smålandsstenar. En så lång hall-
byggnad kräver samsyn mellan rörelsefogar 
i byggnadskonstruktionen och här har man 
valt en indelning i tre delar med rörelsefogar 
mellan. Takplåten består av Lindabs LHP 130 

med skivverkan. Fasaden byggs med Lin-
dabs sandwichpaneler med en specialkulör 
utvändiga (RAL 7006) och är skyddsklassade 
fyra meter över mark. Konstruktör har varit 
WSP. Logistikbyggnaden kommer vara klar 
för drift i januari 2022. n

200x200x8 på 8 meter och gavelbalkarna ber-
står av IPE 220. Takfackverkens tillverkades 
av SMS Smålandsstenar. Det byggs även 
bjälklagsdel med pelare av VKR 120x120x5 
samt balkar av IPE 270 och IPE 400.

Kumla Padel behövde en invändig trappa 
lackerad i svart till sin nya padelhall. Blixt-
huset löste det genom att själva konstruera 
trappan och dessutom använde systerbolaget 
Byggnadssmide att tillverka den. Takplåt och 
fasadelement kommer från Areco. n

➤
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Christian Quartbrua gir bedre  
fremkommelighet for gående og  
syklende i Kristiansand

➤

Arkitekt: Degree of Freedom
Entreprenör: Consto Anlegg Sør
Konstruktör: Degree of Freedom
Stålentreprenör: Ikon Norge

Langfeldt forteller at administrasjonen 
i kommunen anbefalte valg av stålbru 
av flere tungtveiende årsaker, men det 

ble vurdert tre alternativer: Stål med lukket 
konstruksjon, fagverksbru i stål eller trebru.

– De fleste bruer vi har i Kristiansand, er 
bygget for både biltrafikk og myke trafikan-
ter. Denne gang- og sykkelbrua vil gjøre det 
enklere og tryggere for syklende og gående. 
Brua forbinder strandvei på begge sider og gir 
lett tilgang til gangveier, tur- og parkområder. 
I tillegg gir den kortere vei til Universitetet i 
Agder (UiA). Med stål som hovedmateriale 
var det mulig å bygge et landemerke som er 
estetisk og slankt. En bjelkebru i stål med 
lukket konstruksjon er noe dyrere enn en 
fagverksbru i stål, men likevel billigere enn 
en trebru. På lang sikt vil dessuten vedlike-
holdet av en stålbru være rimeligere, sier Jon 
Petter Langfeldt.

Slank og romslig bru: Bygget med 200 tonn stål
Daglig leder for Degree of Freedom, sivil-
ingeniør Birger Opgård, sier den sirkulære 
undersiden av brukassa er mye av årsaken 
til at gang- og sykkelbrua fremstår spesielt 
slank: Selv om den faktisk er bygget med 
rundt 200 tonn stål.

– Nå som bruelementene er på plass har vi 
fått flere tilbakemeldinger på at den ser veldig 
slank ut og smekker ut. Siden en gangbru 
vil være en mye lettere konstruksjon enn en 
kjørebru, er det likevel viktig å ikke designe 
den altfor slank. Da vil det oppstå vibrasjoner 
som gjør brua ubehagelig å gå og sykle på, 
sier Birger Opgård. 

Jon Petter Langfeldt tilføyer at mange 
tradisjonelle gangbruer er svært smale og har 
begrenset kapasitet. 

– Den nye gang- og sykkelbru over Otra 
vil være hele 4 meter bred, med god plass til 
gående og syklende, sier han.

Til tross for dimensjonene, vil den slake 
kurven i Degree of Freedoms design, sørge 
for at tre gamle, vakre lønnetrær på sentrums-
siden får leve videre.

– Estetisk sett bidrar brua positivt til om-
givelsene rundt. Brua skiller seg ut fra flere 
av dagens bruer som ofte er massive kon-
struksjoner i betong eller tre. Noen sentrale 
steder i Kristiansand har vi trebruer, men 
etter noen tiår har det vist seg at de krever 
mange utbedringer og kontroller for å fortsatt 
fungere, sier avdelingsingeniøren.

Jon Petter Langfeldt forteller at Gamle 
Lunds bru (Thygesons minne), bygget i 1938 
er svært ulykkesbelastet. Denne brua går også 

mellom Lund og Kvadraturen over Otra, men 
er for både biltrafikk og myke trafikanter. 
Med økende trafikkmengde over flere år, er 
brua nå sprengt på kapasitet.

– Derfor er kun busstrafikk over Gamle 
Lunds bro besluttet i en prøveperiode frem-
over. Ny gangbru blir da et viktig supple-
ment. Akkurat nå pågår det store bolig- og 
leilighetsutbygginger i byområdene Lund 
og Kvadraturen. Nettopp derfor ønsker vi 
gjerne at flere bruker sykkel eller spaserer, 
sier Langfeldt.

Ville bygge bru som tok hensyn til økonomi, 
funksjon og estetikk
Det rådgivende ingeniørfirmaet som de-
signet brua over Otra, Degree of Freedom, 
setter design og funksjonalitet høyt i sine 
prosjekter. Firmaet har 32 ansatte i Oslo, 
Valencia og Aten. Sivilingeniør ved Valen-
cia-kontoret, Katie Overton, sier mange 
bruprosjekter domineres av drakampen mel-
lom funksjonalitet, økonomi og estetikk. På 
bruprosjektet for Kristiansand kommune 
ønsket ingeniørfirmaet å skape en balanse 
mellom alle tre kriteriene. 

– Vi ville designe en kostnadseffektiv, bru-
kervennlig og estetisk bru. Derfor valgte vi 
hovedsakelig industrialiserte produksjonsme-
toder med skreddersydde, modulbaserte bru-
elementer. Konstruksjonen skal være enkel og 
kostnadseffektiv å vedlikeholde i årene som 
kommer. Lysdesignet med integrert LED-be-
lysning i det perforerte stålrekkverket, har et 
estetisk og et funksjonelt element. Integrert 
belysning gjør brua trygg og hyggelig å bruke 
hele året rundt, sier Overton.

Hun forteller hovedutfordringene under 
prosjekteringen var beliggenhet og nivåfor-
skjeller i terrenget på hver landside. 

– Det var begrenset tilgang til området 
brua skulle oppføres på, men også begrenset 
plass for å utføre arbeid ved elva. Derfor var 
det viktig å velge en designløsning og materia-
ler som ville gjøre det mulig å prefabrikere de 
fleste bruelementene utenfor byggeområdet. 
Stålelementene til brudekket kunne derfor 
settes opp på svært kort tid, sier Overton, 
som har vært sentral i Degree of Freedoms 
prosjektering av Otra-brua. 

Buet konstruksjon utjevner høydeforskjeller
Med en betydelig, vertikal høydeforskjell 
på 4,5 meter mellom hver landside, var det 
viktig å utforme en buet konstruksjon: Det 
ville gi en harmonisk og brukervennlig bru.

Asymmetrien var i tillegg nødvendig å ta 

hensyn til for å sikre bruas funksjonalitet som 
sykkel- og gangbru. Derfor ble den designet 
buet i horisontalplanet og i vertikalplanet, sier 
Katie Overton.

Den britiske ingeniøren forteller at klima 
alltid er den største utfordringen med brude-
sign tilpasset norske forhold.

Temperaturforskjellene er veldig viktige 
å ta hensyn til, og det er nødvendig å bereg-
ne ismengdene pilarene skal tåle. Vedlike-
holdskrav er annerledes i Norge enn i Spa-
nia, men mer standardiserte byggeforskrifter 
gjennom Eurocodes gjør det nå enklere å 
designe bruer i forskjellige land, sier hun. n

Rita Tvede Bartolomei

Ny gang- og sykkelbru over Otra i Kristiansand kommune, spiller på 
lag med omgivelsene. Den slanke bjelkebrua designet av Degree of 
Freedom, vil også gi tryggere fremkommelighet for myke trafikanter. 
Avdelingsingeniør Jon Petter Langfeldt i Kristiansand kommune, sier 
stålbrua er estetisk og gir lavere vedlikeholdskostnader på lang sikt.
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FAKTA
Gang- og sykkelbrua mellom Kjøita og Rådhusgata over elva 
Otra i Kristiansand. Bjelkebrua er direktefundamentert på 
betongfundamenter på elvebunnen. Et tynt betongdekke 
er lagt på den sirkulære brukassen i stål. Betongen har sa-
fe-grip-dekke i en lysreflekterende farge. Brukassen er lagt 
opp på betongpilarer i elva med «potlager» på hver akse. 
4 meter bred, med seks kontinuerlige spenn: Endespennene 
er 25 meter, mens de fire midtspennene er på 32 meter. 
Totalomfang på 900 kvadratmeter.
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Torpa barne- og ungdomsskole i Nordre 
Land kommune i Innlandet er et kom-
binert nybygg og rehabiliteringsprosjekt. 

Den eksisterende skolefløyen fra 1967 gjenbrukes 
og totalrenoveres, og det bygges et stort tilbygg til 
denne. I tillegg bygges også en flerbrukshall med 
bærekonstruksjon av stål og tre. Den nye delen 
av skolen er bygget som en kombinasjon av tre, 
betong og stål med yttervegger av prefabrikkerte 

➤

Beställare: Bama
Arkitekt: Arkitek-
tene Astrup og 
Hellern
Entreprenör: 
Alento AS
Stålentreprenør: 
Metacon AS
Stålmontør: 
Metacon AS / Carl 
Gustav Solution AS

Beställare: Nordre Land 
Kommune
Arkitekt: JAF Arkitektkontor
Entreprenör: Veidekke
RIB: SBG Byggeprosjekt AS
Stålentreprenör: Spenncon 
AS/Åkrene mek. verksted

Nytt produksjonsanlegg for BAMA i Tranby

I Tranby i Lier kommune i Viken bygges nytt 
produksjonsanlegg for BAMA med grunnflate 
på ca. 23 700 m2 og 32 000 m2 bruksareale. 

Bygget vil samlokalisere BAMA Industri og 
BAMA blomsterproduksjon som i dag er spredd 
på ulike lokaler. Det er Alento AS som er to-
talentreprenør for prosjektet. Søsterselskapet 
Metacon AS er stålentreprenør, og har levert 
1274 tonn bærende stålkonstruksjoner, hvorav 98 
tonn er HSQ-profiler. Høyden på bygget er fra 
10,2 til 16,6 meter på det høyeste og det lengste 
spennet på fagverkene er 20 meter. 

Med unntak av kontordelen er hele bygget 
malt til korrosjonsklasse C3 og C4. Korrosjons-
klassene i kombinasjon med kravene i BREE-
AM, og at overflatebehandlingen skal tåle visse 
kjemikalier, da maskiner og bygg desinfiseres 
med jevne mellomrom, ga noen utfordringer, 
Utfordringene ble løst ved å sette sammen et 
system med Hempel sine produkter som møter 
alle de satte kravene.

Leveranse og montasje av alle prefab betong-
konstruksjoner, vegger, dekker og diverse trapper, 
betongsøyler og massivplater ble levert og produ-
sert av Spenncon AS. TRP plater til tak er levert 
av ArcelorMittal Construction Norge AS. De to 
stålhallene, blomsterdel og industridel, har stort 
sett nedhengte himlinger. Her er det hengt opp 
ca. 80 000 kg stål i takkonstruksjonen fra stort 
til smått, for oppheng av himlingselementer, og 
stål for teknisk utstyr og gangbaner, både over 
himlingen og nedhengt under himlingen. 

Metacon AS har hatt et samarbeid med Carl 
Gustav Solutions AS som monterte stålet og Borg- 
Bygg AS som monterte TRP platene. Borg-Bygg 
har også hatt veggelement leveransen til bygget 
for Alento AS. Monteringstiden for bygget har 
hatt en tidsramme på 22 uker. n

Ny skole i 
Nordre Land

tre-elementer og søyle- og bjelkekonstruksjoner 
av stål som er skjult i vegger og dekker. Det er 
T-profiler i systemhimlingene. Ved å kombinere 
disse materialene får vi nye smarte løsninger 
istedenfor å bruke «gammel» tankegang der 
materialene settes opp mot hverandre og bru-
ke hver for seg. Stål- og betongelementene er 
levert av Spenncon AS med Åkrene mek. som 
underleverandør. n
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    STÅLTILLVERKARE 

ArcelorMittal Commercial Sweden AB
Västmannagatan 6
111 24 Stockholm
08-534 809 40 
http://amsections.arcelormittal.com/
http://sheetpiling.arcelormittal.com/

Outokumpu Stainless AB 
Box 74, 774 22 Avesta 
0226-810 00
www.outokumpu.com 
info.stainless@outokumpu.com

SSAB
Box 70
101 21 Stockholm 
www.ssab.com 

    STÅLDISTRIBUTÖRER

BE Group Sverige AB 
Box 225,  201 22 Malmö
040-38 40 00 
www.begroup.se   
info@begroup.se

Stena Stål AB
Box 4088, 400 40 Göteborg 
010-445 00 00 
www.stenastal.se 
redaktionen@stenastal.se

Stockholms Plåt&Gummiperforering SPG AB
Box 118, 137 22 Västerhaninge 
08-504 106 00 
www.spgab.se    
info@spgab.se

Tibnor AB
Box 600, 169 26 Solna
010-484 00 00 
www.tibnor.se   
info@tibnor.se

    LÄTTBYGGNAD / TUNNPLÅT / BRANDSKYDD

ArcelorMittal Construction
Västanvindsgatan 13, 652 21 Karlstad
054-68 83 00
www.arclad.se   www.armat.se
www.arcelormittal-construection.se

Areco Profiles AB
Vinkelgatan 13, 211 24 Malmö
040-698 51 00
www.arecoprofiles.se   info@areco.se

EOV Sverige AB
Hyvelvägen 3, 444 32 Stenungsund
tel 0303-654 20
www.eldochvatten.se    erik@eldochvatten.se

FMH Stainless AB
Lilla Hovås vägen 19, 
436 52 HOVÅS
031-748 22 77
 www.fmhstainless.se   info@fmhstainless.se

Kingspan AB
Kråketorpsgatan 10 C,  
431 53 Mölndal
031-760 26 99
www.kingspan.se  info@kingspan.se

Knauf
269 80 Åhus
044-28 78 00
info@knauf.se   www.knauf.se

Lindab Profil AB
269 82 Båstad
0431-850 00 
www.lindab.se   profil@lindab.se

Paroc AB
541 86 Skövde
0500-469 000
www.paroc.com

Plannja AB
Box 143, 570 81 Järnforsen 
010-516 10 00 
www.plannja.se   
marknad@plannja.se

Ruukki Construction
Olof Asklunds gata 6, 421 30 Västra Frölunda
010-787 80 00
www.ruukki.se, sverige@ruukki.com

                
                 - MÄRKTA STÅLENTREPRENÖRER

Allt inom smide och rostfritt AB
Dåntorpsvägen 52, 
136 50 Jordbro
08-500 371 20
www.alltinomsmideochrostfritt.se

Anstar Oy
Erstantie 2, 15540 Villähde, Finland 
+ 358 (0)3 872 200
anstar@anstar.fi   www.anstar.fi

Bengtssons Smide
Frestavägen 9, 187 70 Täby
08-510 120 69
www.bengtssonssmide.se  
info@bengtssonssmide.se  

BJ Svets & Anläggning
Box 521, 645 25 Strängnäs
0152-177 16
www.bjsvets.se   info@bjsvets.se

Blixthuset Stålhallar
Björkholmsvägen 20, 
141 46 Huddinge
070-830 89 35

Borga Plåt AB
Hospitalsgatan 11, 532 37 Skara
Tel: 0511-34 77 11
mail@borga.se   www.borga.se

Bröderna Jansson Nissavarvet AB
Box 48, 301 02 Halmstad
035-17 66 60 
www.br-jansson.se  
nissavarvet@br-jansson.se

Byggnadssmide
Björkholmsvägen 20, 141 46 Huddinge
08-94 60 60
www.byggnadssmide.se  
info@byggnadssmide.se

Chrisma Svets o Smide AB 
Terminalgatan 2, 521 36 Falköping
0515-135 25
info@chrisma.se  www.chrisma.se

Connector Stomsystem AB 
Badhusgatan 10, 722 15 Västerås
021-18 20 61
www.connector.nu  
produkt@connector.nu

Contiga AB
Box 94, 761 21 Norrtälje
010-4710 40 00 
www.contiga.se   info@contiga.se

EAB AB
333 33 Smålandsstenar 
0371-340 00 
www.eab.se   info@eab.se

Fermeco AB
Batterigatan 8, 941 47 Piteå
0911-221144 
www.fermeco.se

AB H Forssells Smidesverkstad 
Box 1243, 141 25 Huddinge
08-774 08 30 
www.fsmide.se    info@fsmide.se

G A Johanssons Smidesverkstad AB
Hejargatan 12, 632 29 Eskilstuna
016-13 70 70
www.gaj.se   info@johanssonssmide.se

Göinge Mekaniska AB
Södra Kringelvägen 4,  
281 33 Hässleholm
0451-811 35
www.goingemek.se
goinge@goingemek.se

Huddinge Stål AB
Björkholmsvägen 9,  14123 Huddinge
08-711 25 35 
info@huddingesteel.se  
www.huddingesteel.se

J3M Structure AB
Malmgatan 6,  333 31 Smålandsstenar
0371-301 70
info@j3m.se   www.j3m.se



M
EDLEM

M
AR

NR 2 • 2021 •  NYHETER OM STÅLBYGGNAD44

LECOR Stålteknik AB
Växelgatan 1, 442 40 Kungälv
0303-24 66 70 
www.lecor.se   Anders.Finnas@lecor.se

Libro Stålteknik AB
Verkstadsgatan 9, 753 23 Uppsala 
Tel: 018-69 53 07
www.librostalteknik.se  
info@librostalteknik.se

Llentab AB
Box 104, 456 23 Kungshamn 
0523-790 00 
www.llentab.se  info@llentab.se

Maku Stål AB 
Verkstadsgatan 15, 504 62 Borås 
033-23 70 80 
www.maku.se  info@maku.se

ML Smide
Truckvägen 4, 194 52 Upplands Väsby
08-594 112 30
www.mlsmide.se   info@mlsmide.se

NIFAB
Banvägen 9, 973 46 Luleå
0920-22 07 70
www.nifab-bygg.se   
fredrik.sandberg@nifab-bygg.se

Nordec
Mejselvägen 17, 943 36 Öjebyn
0911-25 73 10
info@nordec.com   
www.nordec.com

Northpower Stålhallar AB
Albybergsringen 108, 
137 69 Österhaninge
08-6509280
bobi.wallenberg@northpower.se
www.northpower.se

Peikko Sverige AB
Box 4, 601 02 Norrköping
011-28 04 60 
www.peikko.se  info@peikko.se

Pettersson Verkstad AB  (Komstad Smide)
Enhult Komstad, 576 91 Sävsjö
0382-125 65, 070-325 77 24
www.komstasmen.se   info@komstasmen.se

Pretec (Pre Cast Technology AB)
Solbräckegatan 15, 
442 45 Kungälv
0303-24 30 80 
www.pretec.se 

Ranaverken AB 
Box 133, 534 23 Vara
0512-292 00
www.ranaverken.se  
rana@ranaverken.se

RE Snabbsmide
Gällöfstavägen 22, 
196 62 Kungsängen
08-581 790 20
www.snabbsmide.se

Sjölins Smide AB
Movägen 29, 824 92 Hudiksvall
0650-244 00
sjolins-smide.se 
ulrik@sjolins-smide.se

AB Smederna
Skyttbrinksvägen 12, 147 39 Tumba 
08-55 64 55 00  
www.smederna.se  
smederna@smederna.se

Smidesbyggarna
Speditionsvägen 14, 142 50 Skogås
08-99 76 16
ww.smidesbyggarna.se
smide@smidesbyggarna.se 

Sontorps Mekanska AB
Sörskatevägen 52, 610 12 Hällestad
0122-506 31
www.sontorpsmekaniska.se
patrick@sontorpsmekaniska.se

STÅLAB i Trollhättan AB
Box 4042, 461 04 Trollhättan
0520-47 41 00 
www.stalab.se   info@stalab.se 

Stålhus Bygg AB
Box 5501, 114 85 Stockholm
08-720 75 80
www.stalhus.se  nfo@stalhus.se

Stål & Rörmontage AB
Ysanevägen 390, 294 92 Sölvesborg
0456-312 05
ronny@srmab.com   www.srmab.com

Svets & Montage i Smålandsstenar AB
Verktygsgatan 2, 333 92 Broaryd
0371-410 00
roger@smsab.se  www.smsab.se

SWL Stålkonstruktioner AB
Box 23, 777 21 Smedjebacken
0240-66 87 50  
info@swl.se   www.swl.se

SWT Scandinavian WeldTech AB
Box 853, 781 28 Borlänge
010-550 77 00 
info@swt.eu  www.swt.eu

Tecon Construction AB
Åsebyberg 790, 442 98 Kode
070-870 08 97
www.teconbygg.se
tennce.carlsson@teconbygg.se

Temahallen AB
Föreningsgatan 18, 288 31 Vinslöv
044-33 70 60
www.temhallen.com   
info@temahallen.com

Teräselementti OY
Maarjamäentie 16, 
37570 Lempäälä, Finland
+ 358 (0) 40539 8057
teraselementti.fi/se   
mikael.rinne@teraselementti.fi

Västanfors Stålbyggnader AB 
Södra Linjan, 737 30 Fagersta
0223-475 00 
www.vastanfors.se  
fagersta@vastanfors.se

Västsvenska Stålkonstruktioner AB (VSAB)
Jungmansgatan 16,  
531 40 Lidköping
0510-48 46 80 
tommy.ahman@vsabgruppen.se
www.vsab.nu

    KONSULTER

AFRY
Frösundaleden 2, 169 99 Stockholm
010-505 00 00
www.afry.com   
info@afry.com

Bjerking AB
Box 1351, 751 43 Uppsala
010-211 80 00 
www.bjerking.se  
info@bjerking.se

Bro och Stålkontroll AB
Vretensborgsvägen 20, 
126 30 Hägersten
073-901 29 02 
www.bskab.se  
jesper.antonsson@bskab.se

Byggkonstruktören AB
Norra Slottsgatan 5, 803 20 Gävle
026-18 88 10
info@byggkonstruktoren.se
www.byggkonstruktoren.se

Byggkonssulten Rune Norbäck AB
Kungsgatan 66, 633 21 Eskilstuna
016-51 80 10
info@norbacks.se
www.norbacks.se

Byggnadstekniska Byrån Sverige AB 
Stadsgården 10,9 tr, 
116 45 Stockholm
010-161 10 00 
info@btb.se   www.btb.se

Byggstatik i Strängnäs AB 
Västervikstorget 2, 
645 30 Strängnäs
0152-185 60
info@byggstatik.se

Kungsgatan 66
632 21 ESKILSTUNA
Tel . 016 - 51 80 10

www.vastanfors.se 
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COWI AB
Box 12076, 402 41 Göteborg 
010-850 10 00 
www.cowi.se  info@cowi.se

ELU konsult AB
Box 27006, 102 51 Stockholm
08-580 09 100 
www.elu.se  info@elu.se

Femkon AB
Turebergs allé 2, 191 62 Sollentuna
08-412 22 92
www.femkon.se   jonas@femkon.se

Geosigma Kontruktion  AB
Ynglingagatan 16, 113 47 Stockholm
010-482 89 50
www.geosigma.se
Karina. Skalmstad@geosigma.se

Hillstatik AB
Heliosgatan 26, 120 30 Stockholm
08-644 90 10
www.hillstatik.se

Kadesjös Ingenjörsbyrå AB
Box 1013, 721 26 Västerås
021-15 58 00 
www.kadesjos.se  kadesjos@kadesjos.se

Konstruktionsbyrån AB
Brattbacksvägen 48, 754 71 Uppsala
070-222 12 75 
www.konstruktionsbyran.se  
andreas.eklund@konstruktionsbyran.se

Kontrollbolaget
Borgsviksvägen 9, 805 95 Gävle
073-050 70 49
www.kontrollbolaget.se   
info@kontrollbolaget.se

Kåver& Mellin AB 
Magnus Ladulåsgatan 63B, 5tr
118 27 Stockholm
08-121 306 00 
www.kaver-mellin.se  info@kaver-mellin.se

Martin&co
Västergatan 7, 352 31 Växjö
0470-701750
info@martinco.se   www.martinco.se

Mälarvarvet konsult AB
Karusellplan 13, 126 31 Hägersten
070-757 33 82
www.mvkonsult.se    
bjorn.andersson@mvkonsult.se

NCC Teknik 
Vallgatan 3, 170 80 Solna 
08-585 510 00 
info@ncc.se   
www.ncc.se

NBP – Norbottens Byggprojektering AB 
Storgatan 9, 972 38 Luleå
0920-187 00
www.nbp.se  
info@nbp.se

Optima Engineering AB
Engelbrektsgatan 28, 411 37 Göteborg
031-700 17 70
info@optimaengineering.se   
www.optimaengineering.se

PE Teknik & Arkitektur AB
Årstaängsvägen 11, 117 43 Stockholm
010-516 00 00
anders.lageras@pe.se
www.pe.se

POJI AB
Kungsgatan 14, 
652 24 Karlstad 
070-349 94 29
https://poji.se    info@poji.se   

ProDevelopment i Sverige AB
Storgatan 9, 972 38 Luleå
0920-103 69
www.prodevelopment.se   
info@prodevelopment.se

Ramböll AB
Box 17009, 104 62 Stockholm 
010-615 60 00 
infosverige@ramboll.se   
www.ramboll.se    

Solfeldt Ingenjörsbyrå AB
Solstickegatan 21, 553 13 Jönköping
070-577 64 66
ake@solfeldt.nu

STING
Olidevägen 9, 461 34 Trollhättan 
0520-50 93 50
www.sting.nu  info@sting.nu

Stålbyggnadskontroll AB
Johan Banérs väg 50, 182 75 Stocksund
08-655 40 10
www.stbk.se

Structor AB
Bruksgatan 8B, 632 20 Eskilstuna 
016-10 07 70
www.structor.se

Svetsansvarig i Sverige AB
Gravanäsvägen 11,  342 93 Hjortsberga 
0721-60 57 00
www.svetsansvarig.se

Sweco Sverige AB
Box 34044, 100 26 Stockholm
08-695 60 00 
www.sweco.se  
info@sweco.se

Tecnicon Byggkonsult AB
Sjögatan 1 L, 891 60 Örnsköldsvik
0660-152 65
www.tecnicon.se   info@tecnicon.se

Tikab Strukturmekanik AB
Björnstigen 87, 170 73 Solna 
08-409 043 00 
www.ticab.com 

Tyréns AB
Per Myndes Backe 16, 
118 86 Stockholm
010-452 20 00 
www.tyrens.se  info@tyrens.se

Uddcon Byggkonsult AB
Talmansvägen 56, 451 75 Uddevalla
0761-35 29 30
info@uddcon.se   www.uddcon.se

VBK
Falkenbergsgatan 3, 412 85 Göteborg
031-703 35 00 
www.vbk.se  mail@vbk.se

Villcon AB
Norra Krokslätten 4, 412 64 Göteborg
010-551 56 81 
www.villcon.se    info@villcon.se

WSP Sverige AB
121 88 Stockholm-Globen
010-722 50 00 
www.wspgroup.se    info@wspgroup.se

Örebro Byggstatik AB  
Skjutbanevägen 12, 
703 69  Örebro
info@orebrobyggstatik.se
www.orebrobyggstatik.se

    BYGGENTREPRENÖRER

PART AB
Industrigatan 7, 952 31 Kalix
0923-795 80
www.partab.nu  info@partbyggen.se

PEAB AB
Margretetorpsvägen 84, 
260 92 Förslöv
0431-890 00 
www.peab.se    info@peab.se

Prefabsystem Entreprenad AB
Hesselmans torg 5, 131 54 Nacka
08-410 557 20 
www.prefabsystem.se

Prefabsystem Syd Entreprenad AB
Storgatan 82 A, 352 46 Växjö 
0725-400 217
info@prefabsystemsyd.se
prefabsystemsyd.se

Skanska Sverige AB
Warfvinges väg 25,  112 74 Stockholm
010-448 00 00 
www.skanska.se
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Starka Betongelement AB
Box 520, 291 25 Kristianstad
044-20 25 00
www.starka.se

Strängbetong AB
Gjörwellsgatan 30, 112 60 Stockholm
08-615 82 00 
www.strangbetong.se   
info@strangbetong.se

    KORROSIONSSKYDD

DOT AB
Thure Carlssons väg 5, 
294 21 Sölvesborg
0771-422 423
info@dot.se   www.dot.se

AB Halmstads Varmförzinkning
Box 4063,  
300 04 Halmstad
035-16 67 69
www.hvz.se 

Nordic Galvanizers 
Danderydsvägen 146, 
182 36 Danderyd
08-446 67 60   
www.nordicgalvanizers.com  
info@nordicgalvanizers.com

    SAMMANFOGNING / MASKINER

Ejot Sverige AB
Box 9013, 700 09 Örebro
019-20 65 10 
www.ejot.se    infoSE@ejot.com

HiFIT Scandinavia AB
Reutersgatan 4, 413 20 Göteborg
073-618 77 97
arnar.bjornsson@hifit.se 
 www.hifit.se

Iberobot Svenska AB
Terminalvägen 13, 861 36 TIMRÅ
060-57 33 10
office@iberobot.se   
www.iberobot.se

Konecranes AB
Björkhemsvägen 21, 291 21 Kristianstad
044-18 84 00
www.konecranes.se
tony.bergman@konecranes.com

Nordic Fastening Group AB
Rattgatan 15, 442 40 Kungälv
0303-20 67 00 
www.nfgab.se    
info@nfgab.se  

SFS Intec AB
Olivehällsvägen 10,  
645 42 Strängnäs
www.sfsintec.biz/se
se.info@sfsintec.biz

Svenska Bult- & Motståndssvets AB
Ruskvädersgatan 13, 
418 34 Göteborg
031 712 48 81
www.bmsvets.se   info@bmsvets.se

Swebolt AB
Box 2029, 176 02 Järfälla
08–555 975 00
www.swebolt.se   info@swebolt.se

U-nite Fasteners Technology AB
Stora Bergavägen 5, 451 95 Uddevalla
0522-65 33 90 
www.unitefasteners.com   
info@unitefasteners.com

    KONTROLL & PROVNING

AAA Certification AB 
Göteborgsvägen 16, 441 32 Alingsås
0322-64 26 00 
www.a3cert.com   info@a3cert.com

Ingenjör Joel L Jonsson
Aspvägen 1, 
342 50 Vislanda
070-513 41 95
www.joeljonsson.se  
joel@joeljonsson.se

KIWA Inspecta AB
Box 30100, 104 25 Stockholm
010-479 30 00 
www.kiwa.se   se.info.csc@kiwa.com

Nordcert AB 
Wallingatan 33, 5tr,  111 24 Stockholm 
08-34 92 70 
www.nordcert.se   info@nordcert.se

TGR Teknik Konsult
Listvägen 17, 783 50 Gustafs 
070-3838066
tommy.grinde@tgrteknikkonsult.se   
www.tgrteknikkonsult.se

TÜV NORD Sweden AB
Gåsebäcksvägen 20, 252 27, Helsingborg
010-474 99 25
www.tuvnord.se   handerberg@tuv-nord.com

    PROGRAMVAROR OCH IT

Consultec
Box 111, 931 21 Skellefteå
010 130 87 00
www.consultec.se   info@consultec.se

StruProg AB
Virkesgränd 4, 183 63 Täby
070-731 87 66 
www.struprog    info@struprog.se

StruSoft 
Fridhemsvägen 22, 217 74 Malmö
040-53 01 00
www.strusoft.com    info@strusoft.com

Trimble Solutions Sweden AB
Sigurdsgatan 21, 721 30 Västerås
021-10 96 00 
www.tekla.com/se
tekla.sales.se@trimble.com

    UTBILDNING

EUROKODUTBILDNINGAR
c/o Byrdeman, St Paulsgatan 27, 
118 46 Stockholm 
070-401 00 31 
www.eurokodutbildningar.se

Weld on Sweden
Videum Science Park, 
351 96 Växjö
0470-543370 / 070-3336354
weldonsweden.se    
ali@weldonsweden.se

     BESTÄLLARE 

Svenska kraftnät
Box 1200, 172 24 Sundbyberg
010-475 80 00
info@svk.se   
www.svk.se

Trafikverket
781 89 Borlänge
0771-921 921
www.trafikverket.se 
 trafikverket@trafikverket.se

    INTRESSEORGANISATIONER

Auktorisation för rostskyddsmålning
Grundbergsvägen 13,  461 39 Trollhättan
010-130 81 30
info@rostskyddsmalning.se 

Jernkontoret 
Box 1721, 111 87 Stockholm
08-679 17 00 
www.jernkontoret.se   
office@jernkontoret.se

MVR – Mekaniska Verkstädernas Riksförbund 
Box 152, 101 23 Stockholm
0480-233 00
info@mvr.se   www.mvr.se

Plåt & Ventföretagen
Box 372, 101 27 Stockholm
08-762 75 85
www.pvforetagen.se    
info@pvforetagen.se

SVEFF 
Box 5501, 114 85 Stockholm 
08-783 82 40 
www.sveff.se   sveff.info@ktf.se

IBEROBOT
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TECON Construction AB
Tecon genomför leverans och montage 
av avancerade stålkonstruktioner för 
broar och petrokemisk industri. Tecon 
genomför även budgetkalkylering samt 
support vid projektering och projekt-
planering för avancerade broprojekt. 
nyligen levererade projekt är; Brobalkar 
för ombyggnad av motorvägsbro över 
Nordre älv, Kungälv och Rörgator till St1 
raffinaderi, Göteborg. 
Mer information: www.teconbygg.se

Nya medlemmar i Stålbyggnadsinstitutet
M

EDLEM
SNYTT

Poji
Vi på POJI är dedikerade beräkningsingen-
jörer med fokus på FEM-analys. Vi har våra 
rötter i maskinkonstruktion med erfarenhet 
av avancerade tekniska beräkningar på en 
mängd olika produkter. Kunskapen från in-
dustrins arbetsprocesser tillämpar vi inom 
byggkonstruktion där vi löpande arbetar 
med metodutveckling för att effektivisera 
kontroll av stomsystem i både stål och trä 
med fokus på det industriella byggandet. 
Mer information: www.poji.se

Solfeldt Ingenjörsbyrå AB
Solfeldt utför; kontroll och besiktning av 
stålkonstruktion inom hus- och anlägg-
ning/bro, kontroll av korrosionsskydd 
samt granskning av ritning och beräk-
ning, tredjepartskontroll/dimensione-
ringskontroll. 
Kompetenser är; TR-stål/N och TR-
stål/K, certifierad stålinspektör CA-stål, 
klass K samt certifierad entreprenadbe-
siktningsman, SBR. 
Mer information: ake@solfeldt.nu

Ylva Frithiofson

Ylva är enhetschef inom 
Rambolls globala division 
Environment & Health. 
Sedan januari 2021 fick 
Ylva också ansvar för 
rollen som Sustainabi-
lity Lead Europe division 
Environment&Health 
Ramboll vilket innebär 
att driva affärsutveck-
lingen inom hållbarhet 
för Rambolls europeiska 
miljökonsulter. 

Minna Kuusela-Opas

Minna är affärsområdes-
chef på Nordec för flervå-
ningsbyggandet i Sverige, 
Finland och Norge. Minna 
har mer än 20 års erfa-
renhet inom olika om-
råden i olika roller inom 
PPTH, Ruukki Construc-
tion och nu Nordec. 

Jouni Metsämäki

Jouni är marknadschef 
för takprodukter i Ruukki 
Construction. Jouni har 
jobbat med stålbyggnads-
produkter under 27 år 
inom Rautaruukki, SSAB 
and Ruukki Construction. 
Jouni har tidigare också 
suttit i SBIs styrelse.

Nya i styrelsen för Stålbyggnadsinstitutet
På årsmötet 18 maj valdes tre nya 
ledamöter till styrelsen för Stiftelsen 
Svensk Stålbyggnadsforskning (SBI) 
för det kommande året. 

Hela styrelsen utgörs av:
Peter Salomon, Ordförande, Jernkontoret
Eva Pétursson, SSAB
Örjan Lewerentz, Outokumpu Stainless
Erik Andersson, Lindab
Tennce Carlsson, TECON Construction
Claes Dalman, PEAB
Ylva Frithionson, Ramboll
Minna Kuusela-Opas, Nordec
Daniel Eriksson, Contiga
Håkan Fält, ArcelorMittal
Jouni Metsämäki, Ruukki  
Construction

Utformning och dimensionering av förband och knut-
punkter är svåra att bemästra, dessutom har de stor 
inverkan på stommens totalkostnad.
 
Här finns det möjlighet att via onlinekursen lära mer i 
ämnet under två halvdagar, tisdag och onsdag 22:a och 
23:e juni kl. 09-12.

Vi tar bland annat upp följande ämnen:
• Översikt av standarden SS-EN 1993-1-8
• Klassificering av knutpunkter
• Skruvförband
• Svetsförband
• Ändplåtsförband
• Dimensionering av skruv- och svetsförband
• Dimensionering av ändplåtsförband
• Krav och förutsättningar på förband enligt SS-EN 1090-2
• Dimensionering av olika detaljtyper
• Beräkningsexempel
• Stöd för dimensionering av detaljer

Dimensionering av förband och knutpunkter
Kursledare:
Wylliam Husson, ProDevelopment
Kostnad:
Medlem i SBI: 3 500 kr (ex moms)
Övriga: 4 500 kr (ex moms) 
Anmälan:  
www.sbi.se/utbildningar eller scanna QR-koden

Kursannons052021.indd   1 2021-05-21   13:11
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då antalet skarvar minimeras. Vid tillverk-
ning av överhöjda balkar skärs sidorna ut i 
rätt form direkt, och man slipper bygga in 
onödiga egenspänningar i balkarna. 

Certifiering
BJ Svets är certifierad enligt SS-EN 1090-1 
och SS-EN ISO 3834-2. Tillverkning av 
bärande stålkonstruktioner utförs enligt SS-
EN 1090-2. Dessutom är man certifierade för 
samtliga utförandeklasser, EXC 1-4.

Balkar utlastade och klara för leverans till en ny paddelhall i Strängnäs. I bakgrunden syns fasaden 
till BJs verkstad i Strängnäs.

Viktor Wall, projektledare visar upp CE-märk-
ta och leveransklara pelare.

Medlemsföretag i fokus
Stålbyggnadsbranschen i både Sverige och Norge bärs upp av många kompetenta 

stålbyggnadsföretag som med skicklig personal och kvalitetssäkrade processer för-

ser byggbranschen med stålkonstruktioner av olika slag. Under denna vinjett  

presenterar vi ett par av dessa i varje nummer av tidningen.
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BJ Svets & Anläggning AB i Strängnäs är en totalentreprenör inom hallbyggnader 

och industrifastigheter. I den moderna och välutrustade produktionsanläggningen 

tillverkas allt från minsta plåtdetalj till komplexa prefabstommar i stål. Här finns  

avancerad utrustning och kompetent personal för att ta hand om hela tillverk-

ningsprocessen. Företaget grundades 1971 av Bengt Jönsson i Åkers Styckebruk 

och är fortfarande familjeägt.

BJ Svets 

Det började med byggnadssmidje i 
mindre skala, men man flyttade 
under 1980-talet till Strängnäs och 

sedan 2007 utgår verksamheten från de 
nuvarande lokalerna på Plogstigen då det 
första skeppet av verkstaden byggdes. Men 
redan 2009 byggde man ut med ytterligare ett 
skepp. Utöver verkstaden har man en mål-
ningshall för blästring och industrilackering 
av stål. Omsättningen 2020 var närmare 
200 miljoner.

I verkstaden tillverkas allt från minsta 
plåtdetalj till komplexa prefabstommar i stål. 
Tillverkning och montage av stålstommar har 
alltid varit kärnan i företagets verksamhet.Tack 
vare investeringar i nya maskiner förfogar BJ 
över en avancerad anläggning för tillverkning 
av svetsade balkar. I en helautomatisk svetsma-
skin utförs längdssvetsning av HSQ-balk och 
även andra typer av tvärsnitt med pulverbåge 
och MAG. Pulverbågssvetsning är en oerhört 

effektiv metod som ger ett svåröverträffat 
svetsresultat. Det är dessutom fördelaktigt för 
arbetsmiljön i verkstaden eftersom ljusbågen är 
skyddad av pulvret. Man slipper därmed ljuset, 
svetssprut och rök är dessutom minimalt jämfört 
med konventionell svetsning. 

Plåtarna som utgör sidor och flänsar i de 
svetsade balkarna plasmaskärs från fullstora 
plåtar 12*2,5m. Det är en stor fördel att ha 
en plasmaskärmaskin som hanterar dessa 
plåtstorlekar, särskilt vid tillverkning av balk 
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Anders Keyser, verkstadschef och Viktor Wall, projektledare övervakar tillverkningen av svetsad balk. Båda har jobbat på BJ i 15 år.

I verkstaden finns tre olika plasmaskärmaskiner, 
varav detta är den största

Pågående stommontage på projekt Oxford

Svetsning av HSQ-balk med pulverbåge och MAG. Ytbehandlingen utförs i en egen hall precis intill verkstaden.
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Anställda
BJ Svets har idag ett 50-tal anställda 
varav på 10 kontoret. Utöver dessa ar-
betar man med ett par utvalda under-
entreprenörer som uteslutande arbetar 
åt BJ. Totalt sysselsätter verksamheten 
kring 70 personer. I företaget finns både 
IWS-diplom och kompetens inom TR-
stål/N och -K. 

Aktuella projekt
Till hösten kommer det flera hallbyggnader 
i Strängnäs med omnejd. I Hagastaden i 
Stockholm byggde man stål- och prefab-
stommen till bostadsprojektet Oxford och 
till hösten kör man i gång nästa del - Coim-
bra. Oxford är fördelat på två byggnader, 
17 respektive 13 våningar och rymmer 128 
lägenheter. Coimbra består av ytterligare två 
byggnader, 14 respektive 11 våningar inne-
hållande 130 lägenheter. Totalt i projektet är 
det ca 400 ton stål, drygt 15 000 m² bjälklag, 
12 000 m² väggar, 262 badrumsmoduler, pre-
fabtrappor samt komplettering med räcken 
och handledare av stål.

Miljövarudeklarationer - EPD
BJ Svets är i full gång med att ta fram mil-
jödeklarationer EPD:er till samtliga sina 
produkter för att ligga i framkant och möta 
marknadens förväntningar i miljö- och håll-
barhetsfrågor. n

Lars Hamrebjörk
Läs mer på Internet
www.bjsvets.se

Följ även BJ Svets & Anläggning på LinkedIn
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EPD-kartan

EPD i fokus

Samarbete mellan One Click 
LCA och The International  
EPD System

Den 30 mars meddelade One Click 
LCA och The International EPD 
System ett samarbete som gör det 

möjligt för One Click LCA-användare att 
skapa och publicera EPD:er i det internati-
onella EPD-systemet. Tidigare publicerade 
One Click LCA-användare som standard 
sina EPD:er hos finska EPD-operatören 
RTS, vilket också fortsättningsvis är möjligt.

– Det internationella EPD-systemet är 
vår utvalda partner för att generera EPD i 
stor skala. Deras expertis och erkännandet 
och trovärdigheten av deras EPD-verifier-
ingssystem ger tillverkarna det förtroende de 
behöver för att investera i EPD säger Panu 
Pasanen, vd för Bionova Ltd, utvecklare av 
One Click LCA.

Att skapas EPD:er med den förverifi-
erade One Click LCA-programvaran är 
snabbare och billigare än att göra det ma-
nuellt, samtidigt som man slipper kompro-
missa med kvaliteten. Programvaran har 
genomgått en noggrann verifiering, där dess 
LCA-modeller, beräkningar och data utvär-
deras och valideras oberoende av varandra 
för kompatibilitet med det internationella 
EPD-systemet. Tillverkare kan skapa och 
publicera EPD:er i det internrationella EPD- 
systemet från och med juni.

Kraven ökar allt mer från samhället och andra aktörer på att kunna  

redovisa verifierade värden på miljöbelastningen för de byggprodukter  

som tillverkas. Vad svarar du när dina kunder vill veta? Med en miljö- 

varudeklaration (EPD) kan ditt nästa projekt vara i hamn.

Fler EPD:er på gång  
En gemensam onboarding inleddes den 16 
mars för SBI:s medlemsföretag som vill skapa 
egna EPD:er med hjälp av SBI/One Click 
LCA EPD-generator. I inledningsskedet gavs 
teoriseminarier och nu är de flesta företagen 
inne i en handledningsfas där de arbetar med 
att färdigställa sina första EPD:er. 10 företag 
deltog på den gemensamma onboardingen. 
Efter det har fler företag tecknat licens och 
börjat skapa EPD:er. Några av företagen är:
•Areco Profiles
•BJ Svets och Anläggning
•EAB
•Llentab Steel
•Ranaverken
•Nordic Fastening Group

EPD-kartan
SBI har skapat en EPD-karta för att hjälpa 
inköpare och andra intresserade att hitta 
stålentreprenörer, -distributörer, -tillverkare 
och andra som har relevanta, EPD:er, inom 
stålbyggnadsbranschen i Sverige. Kontakta 
epd@sbi.se om du vill lägga till ditt företag. 

Se kartan här: www.sbi.se/
epd-kartan/ eller scanna 
QR-koden. 

Erik Forsgren,  
SBI



Sweco projekterar Scanias nya anläggning där processen styr 
utformningen. Detta är bara ett exempel på hur stålkonstruktioner 
används i olika typer av projekt. Det kan handla om alltifrån stora 
industriprojekt till husprojekt med spektakulära stålstrukturer där 
arkitektens design ställer höga krav. Sweco har hög teknisk  
kompetens och stor förmåga att optimera användningen.  
Allt arbete utförs i 3D, från beräkningsanalyser till produktions- 
modell för tillverkningsunderlag till verkstad. 

ETT NYTT GJUTERI  
VÄXER FRAM I SÖDERTÄLJE.

WWW.SWECO.SE

Låt de goda 
idéerna bli till
verklighet
Låt inte teknik och material begränsa dina kreativa idéer. 
ArcelorMittal Projekts program av byggplåt och paneler 
erbjuder innovativa lösningar för tak och fasader. 
Hos oss finns något för varje önskemål.

Brett kulörprogram

Innovativa lösningar

Stort profilutbud

Kassettlösningar

Vill du veta mer? Kontakta Dan Kullgren tel. +46 (0) 54 68 83 12 
www.arcelormittalprojekt.seInspiring Smarter Building



Ruukki®
Patina
Nytt innovativt sandwichpanel!
Ruukki® Patina gir bygninger i toppklasse eleganse og tidløshet. Det 
kan redusere en bygnings utslipp av karbondioksid betydelig og 
forbedrer bygningens LEED- og BREEAM-klassifisering. Vi bruker  
Cor-Ten® stål i panelet.

Les mer på: www.ruukki.no/patinapanel

Vil du lese om hvordan Ruukki® Patina 
kan optimalisere ditt byggeprosjekt og 
hvordan du kan belaste miljøet mindre?

Ruukki® Patina med tetthetsløsning gjør at du 
oppnår opptil 20 % besparelse i bygningens 
oppvarmingskostnader.
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