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Behovs Z -plat?

Stalbyggnadsdagen
2025-11-25
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Z plat

Innehall

Vad ar Z-plat?

Tillverkas Z-plat

Nar maste man anvanda Z -plat
Alternativ till Z-plat




Skiktbristningar

Equiaxed Structure (Austenite) Static Recovery
Deformation Bands

Billet/Slab

Deformed (pancaked)
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| mitten pa varmvalsad plat
uppstar ibland skiktbristning och
forsvagningar. Det beror bade
pa sjalva stranggjutningen men
aven pa att det sker en
rekristallisering i centrum av
platen vid varmvalsningen
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Risk for skiktbristningar

Stal med hog svavelhalt
Varmepaverkan fran svetsning
Godstjocklek

Forhindrad krympning nar
materialet kallnar efter svetsning
Yttre dragkrafter
Utmattningslaster
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Z-plat
o [ro—
\ 4
P — 2 — P

Ett satt att mata eventuella forsvagningar ar att gora dragprov

pa provbitar tvars tjockleken.
Segheten mats genom att mata areaminskningen vid brott och

om den ar minst 35% sa far platen kallas Z35
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"illampning av EN 1993 -1-10

Tabell 3.2 — Kriterier som paverkar riktvardet for Zeq
a) | Svetsmatt av Effektivt svetsmatt a.y (se Figur 3.2) = a-mattet for kélsvetsar Z

betydelse for 3y <7 mm a=5mm Z,=0
g et [ 7<au=10mm a=7mm Z,=3 ° . . °
1U<aw520mm a=14mm Z,=6 ° Z I t f I I '
20 < ag 30 mm a=21mm Z,=9 'p a InnS norl“a In e pa ager.
30< 540mm a=28mm Z,=12
40 < g < 50 mm =35mm Z.=15
50 o >35mm z,=15

b) | Form och lage

. « SSEN 1993-1-10 ger rekommendationer
i R R e « Man summerar Z ; for svetsmatt, form
e I och lage pa svetsen, materialtjocklek,

= Vs inverkan av krympning och férvarmning
BEET ele ch "« 0Om Zg < 10 kravs inte plat med option
e DD el .

e L L L L : Z35 enligt EN 10164

= =P * Ofta klarar man sig om kédlsvetsar har a-

N
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5
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&

N

N
w

N
"
o

Z,=8
) | Inverkan 10 mm Z,=2 o . .o o .o
godstjo cdoken 10 <5520 mm =4 t t d 7 h 1 t
matt mindre 4n 7 mm och platar som ar
Krympning 20<5<30mm Z.=6
30 < s<40 mm z.=8 . .
= hogst 30 mm tjock
50<ss60mm 2T 0gs mm tjocCka
60 70 mm z,=15
70<s Z.=15
d) | Yttre hinder mot | . . . Fri krymp g méjlig -
krympning efter Lindrigt: (t ex T-forband) Za=0
svetsningen fran R Fri krym ni be
andra delarav | Medelstort: (tex rymring begtd kar) Z4=3
barverket
Stort: Fii krympning oméjlig Z,=5
(tex fé rstyvni ga i ortotropa déck)
e) | Inverkan av for- | Utan férvarmning Z.=0
varmning  [Farvarmning > 100°C Z,=-8
* Kan minskas med 50 % for material som, i péverkas av igande statiska laster.
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Rakneexempel

[Valj Fi o ) Z-varden enligt tabell 3.2 |
a = 1lmm, =3

standarden summeras for
killsvetsar lagda med flera striing, 7, =0 .
4= 10 mm, Z.=% forbandet

fri krympning mijlig.

2=
ingen firviirmning, L=
Zpy = 3HH2HHO =5 = 10 = inget krav pil Z-plit

e T A

B3z l(—-
\i ;.

ANLIGGNING

afb
IPE 450

450 450
o,/ | \HNE Z
B3z f—
112 nz
A32 BALK
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Vad gor man om man missat
optionen Z35 och Z_,> 107

« Forvarmning ger Z ;=-8
* Pasvetsning innan kalsvets ger Z =-5 h_4
»  Oppna upp dragna komponenter for

svets pa bada sidor (svetsplatar med | 4 | y————

genomgaende forankring)
« Ultraljud fran undersida fotplat l l
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Tack

Jan Stenmark CSK 005




	Behövs Z-plåt?
	Z plåt
	Skiktbristningar
	Risk för skiktbristningar
	Z-plåt
	Tillämpning av EN 1993-1-10
	Räkneexempel
	Vad gör man om man missat optionen Z35 och Zed> 10? �
	Tack

