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Sammanfattning

Rapporten innehaller en jamforelse mellan platsgjutna mellanbjélklag och
plattbérlag. Vi har tittat ndrmre pa de aspekter som bor tas hansyn till vid val
av metod samt vad som ska vara mest effektivt ekonomiskt och tidsmassigt.
Arbetet har vi utfort med handledning av Peab Sverige AB 1 Linkoping.

Rapporten inleds med en grundlaggande bakgrund och teoridel inom omradet.
Darefter genomfordes intervjuer med olika aktdrer som vi anser kan ha en
paverkan 1 vilken metod som ska anvéndas, bl.a. projektchefer, platschefer,
snickare, armerare och installatorer. Utdver detta har vi gjort studiebesok pa
arbetsplatser diar man anvénder de olika metoderna samt pa Skandinaviska
Byggelement AB i Katrineholm dédr man tillverkar plattbirlag. Vi har ocksa
besokt PERI AB’s huvudkontor i Halmstad. PERI AB ir en stor
formleverantor 1 Sverige.

I undersokningen jaimfors samma moment inom de olika metoderna sdsom
armering, anslutningar, installationer, uttorkningstid, transporter m.m. Av
dessa framgar att vissa moment ar néstintill identiska for de tva
tillvagagingssitten medan andra moment skiljer sig avsevirt.

Faktorerna som avgor vilken metod som ska anvindas dr ménga och skiljer sig
till viss del 4ven mellan olika regioner och foretag. I Ostergotland och Orebro
fanns en positiv instédllning till platsgjutna bjalklag. Man anser att det inte
finns ndgon anledning att fringé ett koncept som fungerar och som ger vinst
till foretaget. I sodra Sverige finns en annan uppfattning diar man néstan helt
frangatt platsgjutna mellanbjilklag och istillet satsar pd plattbarlag vid
flerbostadshus.






Abstract

This rapport contains a comparison between in-situ cast joists and prefab
joists. We have looked closely at the aspects that should be taken into account
when selecting the method and what should be most efficient economically
and timely. The work we have done has been with the guidance of Peab
Sverige AB in Linkoping.

It begins with a basic background and theory in the field. Then we conducted
interviews with various players that we believe may have an impact in the
method to be used, including project managers, site managers, carpenters,
concrete workers and installers. In addition, we made visits to workplaces
where they use different methods and at Skandinaviska Byggelement in
Katrineholm, where prefab slabs is manufactured. We also visited PERI AB's
head office in Halmstad. PERI AB is a form provider in Sweden.

In our study comparing the same item in different methods such as
reinforcement, connections, installations, time to dry out, transport, etc. It is
apparent that certain elements are almost identical for the two approaches
while the other elements vary considerably.

The factors that determine which method should be used are many and differ
to some extent also between different regions and enterprises. In Ostergétland
and Orebro one were more positive about the site cast joists. We believe that
there is no reason to depart from a concept that works and giving profits to the
company. In southern Sweden, there is another point of view which is almost
completely different from the cast on site between the beams and aiming
instead for prefab slabs in apartment buildings.






Forord

Denna rapport dr ett examensarbete som omfattar 22,5 hp och ar utfort vid
Lunds Universitet Campus Helsingborg. Utbildningen dr Byggnadsteknik med
inriktning mot arkitektur och innefattar 180 hp. Fragestéllningen och
initiativet till rapporten har tagits fram 1 samrdd med vér handledare pé Peab
Sverige AB 1 Linkdping och var examinator vid Lunds Universitet.

Vi har under hela arbetets géang haft jimn fordelning av uppgifter. Utover detta
har vi kontinuerligt granskat de olika delarna 1 arbetet gemensamt.

Vi vill 4gna ett sdrskilt tack till Lars Broberg och Jan Soderlund pé Peab
Sverige AB 1 Link&ping samt var examinator vid Lunds Universitet Bodil
Fritzon. Vi vill dessutom tacka de personer och foretag som har tagit sig tid att
stdlla upp for intervjuer och studiebesok, ndgot som har varit en véldigt viktig
del 1 vart arbete.

Léasarna av detta arbete forviantas ha vissa forkunskaper inom omrédet.

Helsingborg maj 2011
Anton Olofsson & Adrian Sollie
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Inledning

Dagens flerbostadshus byggs néstan uteslutande med betongstomme. Denna
kan dock konstrueras pd en méingd olika sétt. En av frdgorna man stélls infor
vid en nyproduktion ér valet av mellanbjilklag, vilket vi 1 detta arbete har valt
att titta narmre pa.

Nér man gjuter mellanbjélklag, eller valv som det dven kallas, sé finns 1
dagslédget ett antal olika metoder som anvénds. En av dessa ar traditionell
platsgjutning med hjalp av sé kallade valvbord. Valvbord kan beskrivas som
en dteranvdandbar form som kan byggas pé arbetsplatsen alternativt kopas
fardig. Ett annat tillvigagangssitt dr att anvianda s kallade plattbarlag vilket
ar en kvarsittande form konstruerad av armerad betong. Plattbirlag
fortillverkas 1 element pa fabrik och monteras direkt vid leverans. Vil
monterade sker en padgjutning pd dem for att bilda det fardiga bjalklaget.

Idag anvinds bide platsgjutning och plattbirlag. Det dr dock oklart vilken av
metoderna som dr mest effektiv respektive ger bast ekonomi.

Syfte

Syftet med denna rapport r att faststédlla de faktorer som avgor valet av
mellanbjilklag. Att genom intervjuer och studiebesok lyfta fram samtliga
tankbara faktorer for att sedan analysera dessa nirmre. Detta for att kunna
avgora vilka faktorer som har mindre inverkan 1 valet samt vilka faktorer som
1 allra hogsta grad ar avgorande 1 denna fraga.

Fragestillning
Vilka faktorer padverkar valet av bjdlklag? Vilken metod ger bést ekonomi?

Avgransning

En jimforelse mellan plattbédrlag och traditionell platsgjutning. Fokus ligger
pa ekonomi samt tidseffektivitet och inte pd byggtekniska egenskaper. De
byggtekniska egenskaperna behandlas dndé 1 viss utstrickning da de ses som
viktiga faktorer 1 valet av bjilklag.

Metod

Arbetet har genomforts med handledning av Peab Sverige AB i Linkoping
som har hjélpt oss med fragestéllningar och arbetets struktur. For att samla
information inom dmnet har vi stravat efter att anvdnda oss av sd ménga olika
kallor som mojligt. Exempelvis har vi varit 1 kontakt med olika byggforetag
samt bade producenter av plattbarlag och formmaterial. Detta for att fa en sé
pass objektiv skildring av problemet som mdjligt. Vi har gjort en
intervjubaserad undersokning dér tanken r att alla aktorers uppfattning ska



lyftas fram. Hela ledet, frdn hantverkare till projektledare och inkopare etc., ér
av intresse.

Rétt forkunskaper var en forutsittning for att kunna utfora en korrekt
undersokning, déarfor inledde vi vart arbete med en grundldggande
litteraturstudie. Som en huvudkélla till denna forundersokning har vi anvént
den internetbaserade informationskéllan Betongbanken. Informationen pa
hemsidan grundas pa uppgifter frdn ”ledande foretag fran form-, armerings-
och betongindustrin” och ingér 1 Svensk Betong som arbetar med att
marknadsfora betong som byggnadsmaterial. Vi anser att detta dr en stindigt
uppdaterad hemsida med hog trovérdighet och samlad kunskap inom omréadet.
Aven under intervjufasen fortsatte vi att komplettera bakgrundskapitlet
ytterligare. Detta eftersom det under intervjuerna dok upp nya frdgor och
begrepp som vi kinde att vi behovde beskriva ndrmre 1 bakgrundsteorin.
Dérfor har arbetet med den egna undersokningen och bakgrundsdelen av
rapporten 1 viss man skett parallellt. Viss del av bakgrunden ar himtad fréan
muntliga kéllor sd som studiebesok och intervjuer.

Nir vi startade den egna undersokningen, vilket frimst innefattade intervjuer
och studiebesok, sé& inledde vi arbetet med ett antal intervjuer riktade mot
platsledning inom entreprenadforetag. Personerna vi triffade arbetade vid
denna tidpunkt som platschefer, alternativt hade gjort det tidigare i sin karriar.
Anledningen till att s& stor vikt lades vid platsledningen var att, enligt var
uppfattning, det 4r de som har den bésta dvergripande bilden av &mnet. Dessa
intervjuer skulle visa sig ge oss en bra start for att vi i ett senare skede skulle
kunna inrikta oss mot ytterligare viktiga aktorer. Samtliga intervjuer har
spelats in. Sedan har vi lyft fram det vi har ansett vara relevant och
sammanfattat det 1 form av den text som finns representerad i1 rapporten under
intervjuer. Innan intervjuerna skrivits in 1 rapporten har en kopia av intervjun
skickats till respektive person. Denne har sedan fatt sitta sitt godkdnnande pa
att innehallet stimmer overens med det som faktiskt sades.

Arbetet innefattar dven ett antal studiebesok. Detta for att sprida
informationssamlingen ytterligare samt att 1 verkligheten fa uppleva nér de
bada metoderna anvénds. I Lardd besokte vi ett bygge dar plattbarlag
anviindes och i Orebro platsgjots ett flerbostadshus med luckform. Dessutom
har vi besokt Skandinaviska Byggelement AB:s fabrik i Katrineholm, en av de
fabriker 1 Sverige dar man tillverkar plattbarlag. For att f en réttvis skildring
har vi dven besokt en av de storsta aktorerna pad marknaden vad géller form
och stimp, ndmligen PERI AB 1 Halmstad.

For att kunna applicera den information vi arbetat fram pé ett verkligt projekt
har vi blivit tilldelade ett referensprojekt av Peab Sverige AB 1 Linkoping. Pé
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detta projekt skulle bdda metoderna kunna tillampas och projektet beskrivs
narmre 1 kapitel 1.1 ”"Bygget 1 Lambohov”.






1 Bakgrund
1.1 Peab Sverige AB

"Peab édr ett bygg- och anldggningsforetag, vars frimsta ledstjarna ir total
kvalitet 1 alla led av byggprocessen. Genom nytdnkande, kombinerat med
gedigen yrkesskicklighet, skall vi gora kundens intresse till vart och darmed
alltid bygga for framtiden". Peab star for Paulsson Entreprenad AB och
grundades 1959 av broderna Mats och Erik Paulsson som dé bara var i
tonaren. Arbeten man tog pa sig var bland annat soptomning och renhéallning
at bonder pd Bjarehalvon. De Gvertog snart en maskinstation och bollen var 1
rullning. 1967 startade man bolaget Broderna Paulsson PEAB. Man har senare
under dren kopt upp en mingd foretag inom fastighets- och parkdgande,
entreprenad, maskinstationer, krosstationer och ar 1975 kopte man
Lindvallens sportcenter 1 Sdlen. Minga av dessa foretag ar idag dotterbolag 1
Peab-koncernen (Peab 1).

Foretaget ar verksamt inom norden och man ar 1 dagsldget det storsta
entreprenadforetaget inom Sveriges byggindustri. Peab har darefter bara
fortsatt att viaxa och idag ar man ett av Skandinaviens storsta byggforetag med
ca 14000 anstillda och en omséttning pa ungefar 38 miljarder (Peab 2).

1.2 Skandinaviska Byggelement AB

Ett foretag som bl.a. tillverkar och levererar plattbérlag dr det svenska bolaget
Skandinaviska Byggelement AB. Man riktar sig frimst till kunder 1 Sverige
och Norge och sedan 2006 ingér foretaget som ett dotterbolag 1
Peabkoncernen. Foretaget tillverkar kompletta prefabricerade stommar till
savil flerbostadshus som villor. Man har tre fabriker runt om 1 Sverige 1
orterna Katrineholm, Kalmar samt Bjésta. Dessa har i sin tur lite varierande
tillverkningsinriktningar (Skandinaviska Byggelement 1). I Katrineholm
tillverkas skalviaggar, massivviggar samt plattbarlag. Balkonger tillverkas 1
Kalmar och Bjista ar en allround”-fabrik med olika typer av kundanpassade
betongelement (Skandinaviska Byggelement 2).



1.3 PERI AB

Formleverantoren PERI AB har sina rétter 1 Tyskland och ér 1 dagsliaget
verksamma 1 65 ldnder viarlden over. I Sverige d4r man bland de storsta pa
marknaden med 80 anstéllda och en omséttning pé cirka 200 miljoner. Totalt
har PERI 5000 anstdllda och omsétter omkring 11 miljarder. Inom Sveriges
granser har man arbetat med flera stora projekt sdsom City Tunneln 1 Malmo
och Oresundsbron (Peri 1).

Foretaget tillhandahdller en méngd olika formtyper som exempelvis viggform,
pelarform och valvform. Man har ocksa klittersystem, som anvéndes vid
Turning Torso 1 Malmo, samt bro- och tunnelform. Dessutom dr man
leverantorer av stimp och formbalkar (Peri 2).

1.4 Bygget i Lambohov

For att lattare 4 en korrekt bild av vilket av bjalklagsalternativen som ar mest
lampat har vi valt att anvédnda oss av ett referensobjekt. Peab har for avsikt att
lata bygga ett flerbostadshus 1 stadsdelen Lambohov 1 Linkoping. White
Arkitekter har ritat huset och man bygger 1 egen regi. Det ar ett L-format
flerbostadshus pd 4 till 6 vdningar med betongstomme som eventuellt ska
komma att anvéndas till studentbostdader. Planerad byggstart ligger under aret
2011. Huset ar av ett simpelt koncept med framst 1 rok och 2 rok.



2 Grundlaggande teori

Detta kapitel innehéller en kort beskrivning av de typer av mellanbjilklag vi
valt att jamfora, plattbérlag och platsgjutna mellanbjilklag. I denna del har vi
ocksa beskrivit byggdetaljer som dyker upp 1 var undersokning.

2.1 Plattbarlag

Plattbérlag ar en typ av mellanbjilklag 1 armerad betong som till viss del ar
prefabricerat. Man kan séga att det prefabricerade bjilklaget fungerar som
form 4t efterkommande gjutning. Skillnaden mot en traditionell form &r att
plattbéarlaget samverkar med pdgjutningen och far sledes sitta kvar efter
avklarad gjutning som en del av konstruktionen. Man gjuter in
underkantsarmeringen 1 bjilklaget redan pa fabrik. Har kan ocksé eventuella
héaltagningar och installationer goras, dock forutsatter detta att projekteringen
ar helt klar vilket ddrmed stéller hogre krav pé sjdlva projekteringen.
Plattbérlag harstammar frdn Tyskland och kallas 1 folkmun ofta for
filigranbjilklag. Under borjan av 70-talet lanserades det ocksa i Sverige. Vid
den hir tidpunkten var dessa bjilklag véldigt simpla d4 mer eller mindre allt
efterarbete fick goras pé plats, vad géller héltagning och andra installationer.
Allt eftersom tiden gick blev bjilklagen mer flexibla och installationer sdsom
eldosor och diverse genomforingar kunde tillverkas pé fabrik (Betongbanken
11). Under det foljande decenniet kom plattbarlagen att bli en standardlosning
pa byggmarknaden och anvinds idag flitigt.

2.2 Platsgjutna mellanbjalklag

Till ett mellanbjélklag 1 betong anvinder man vanligtvis betongkvalité mellan
C25/30 och C45/55 och dimensionen dr ungefdr 200 mm tjockt 1 ett
flerbostadshus (Betongbanken 7). En traditionell platsgjutning innebér att man
bygger en form som éar speciellt avsedd for en unik gjutning. I dagsldget finns
flera olika typer av former. Man brukar tala om stodjande form eller biarande
form. En stodjande form &r, precis som det later, en form som ger stod under
sjdlva gjutningen. Ett exempel pd stodjande form ar en viggform. Om man
gjuter ett mellanbjilklag eller annan typ av valv krivs istillet en barande form.
I bida fall hélls formen pa plats av stimp sd att den behaller sin position nir
betongen fylls 1.

D4 formen fardigstillts armeras konstruktionen och kompletteras med
installationer, exempelvis el- och VVS-komponenter. Oppningar i
betongkonstruktionen tillverkas med hjélp av avstingare som hindrar
betongen att fylla dessa haligheter. Nér alla forberedelser ar klara pumpas
betong in 1 formen, ibland gors detta i etapper eftersom egentyngden i vissa



fall skulle innebéra att formen ger efter. Betongen vibreras for att fylla alla
haligheter och avldgsna eventuella innestingda luftbubblor. Alternativt kan
sjdlvkompakterande betong anvdndas som genom sin egentyngd flyter ut i alla
héaligheter och behover siledes inte vibreras. Efter genomford gjutning
kasseras formen, alternativt byggs om for att passa nésta gjutning.

2.2.1 Valvgjutning

Vid valvgjutning finns lite varierande metoder att tillga. I stora drag gir det
dock till sé att en horisontell form byggs i1 6nskad storlek av balkar och
vanligtvis plywoodskiva som anliggande yta mot betongen. Formen lyfts upp
till onskad niva med hjélp av stottor, sd kallade stamp. I dagsldget dr dessa
oftast konstruerade 1 stél eller aluminium. Denna traditionella formséttning
anvinds vid rumshdjder mellan 2,40 m till 5,50 m (Betongbanken 6). Att
bygga sjilva formen ir det 1 sarklass mest tidskravande momentet vid
platsgjutning (Betongbanken 1). Kostnaden av arbetskraft for
formbyggnationen &r en stor del av formbudgeten. Den uppgér emellanat till
50 %. Darfor finns ett ekonomiskt intresse av att kunna anvédnda formen igen
(Betonghandboken 1).

2.2.2 Formbord

For att effektivisera formarbetet vid platsgjutning av valv kan man anvénda ett
sa kallat valvbord, dven bendmnt formbord. Denna &r snarlik den traditionella
formsattningen med skillnaden att den enkelt kan dteranvéindas vid liknande
gjutningar. Valvbordet kan goras upp till storleken 35 m? (Betongbanken 3).
Formen ar barande och byggs antingen pi plats pa sjdlva byggarbetsplatsen
eller bestills fran en leverantor. Valvbordet bestar ocksa av understod,
bockryggar, stroreglar, plywood samt avstiangare. Bockryggar och stroreglar
bestdr oftast av prefabricerade balkar, vanligen av trd eller aluminium. Att
formen gér att ateranvéinda gor att sa lite arbete som mojligt kravs vad géller
formkomplettering dé t.o.m. skyddsricken finns formonterade. Bordet lyfts
enklast pa plats med hjdlp av en kran med formgaffel, men gér dven vid behov
att forflyttas pa hjul om atkomst med kran inte ar mojlig. Det ar fortfarande
traditionell platsgjutning man arbetar med, dérfor dr arbetet med armering och
installationer adr detsamma, endast momentet med formséttning skiljer sig at.
Under forloppet dd betongen “brinner” for att uppna tillricklig hallfasthet bars
formen upp med hjilp av formstampning precis som vid en traditionell
valvform. Efter att tillracklig barighet erhéllits kan valvbordet bortmonteras,
tvittas och forberedas infor néista valvgjutning. En annan fordel med valvbord
ar att slitaget av plywood minskas jamfort med en traditionell gjutning
(Betongbanken 6).



Byggandet av formen kriaver en viss resursdtging, storre dn den att konstruera
en vanlig engdngsform, och darfor ar en av grundforutsittningarna for detta
koncept att projektet innefattar flertalet identiska gjutningar. Bast lampat ar
det om det ror sig om rektangulédra valvgjutningar med sa fa horn och
avvikelser som mojligt. Man efterstrdvar att anvinda samma form s manga
ginger som mojligt vilket resulterar 1 en storre lonsamhet att 1dta konstruera
valvbordet. Det finns uppgifter om att man behover 6 st identiska gjutningar
for att ska 16na sig att anvédnda sig av valvbord (Betongbanken 3). Vid storre
projekt behovs dock flera valvbord konstrueras sé att gjutningar kan goras
parallellt och arbetet pd sa vis blir sd effektivt som mojligt.

2.3 Definition av byggdetaljer

2.3.1 Haldacksbijalklag

Héldéacksbjilklag bendmns ocksd HD/F-bjdlklag och ér ett helt prefabricerad
betongelement. Inuti elementet finns cirkuléra utrymmen i samma
utstrackning som elementet. Halen varierar i antal och storlek for att passa det
aktuella andamélet. Hilen kan 1 vissa fall anvindas for installationer men gor
ocksd att elementet blir lattare jamfort med ett massivt betongelement.
Elementen tillverkas liggande pé fabriken och undersidan gjuts mot en
stilform vilket ger en bra finish, liknande den hos plattbarlag. Det dr vanligt
att man efter montering gor en pagjutning om cirka 70 mm. Normalt anvéander
man betongkvaliteten C40/50 (Betongvaruindustrin).



Figur 1.2 Genomskdrning av ett halddcksbjdlklag (Strdngbetong).

2.3.2 Skalvaggar

En skalvéagg ér en delvis prefabricerad viagg 1 betong och kan enkelt beskrivas
som tva stycken plattbdrlag som placerats mot varandra. Skalvdggen bestar av
tva betongskivor om vardera 50-65 mm tjocka som tillsammans bildar ett
utrymme mellan sig. Utrymmet innehéller armering och installationer.
Skalvéiggarna levereras kompletta till bygget, monteras pa plats och utrymmet
inuti elementet gjuts sedan igen. De synliga sidorna pa skalviggen ar pa
fabriken gjutna mot en stalform, precis som for plattbérlagen, och efterarbete
blir dirmed minimerat (Betongbanken §).

etra ).

Figur 1.3 En skalvigg bfts pad plats
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2.3.3 Flytspackel

Nar man spacklar golv anvdnder man ibland flytspackel, dven kallat
avjimningsmassa, som kan anvéndas for flera &ndamal. Férutom att man far
en slit golvyta kan det anvéndas for att forstarka konstruktionen och till att
skapa fall 1 golvet, exempelvis vid golvbrunnar. Det finns dven
fiberflytspackel som tillater ingjutning av golvvarme. Flytspackel ar inte
tillrackligt hallbart for att anvindas som slityta utan ett tdckskikt behovs alltid.
Tackskiktet varierar och kan vara t.ex. klinker, linoleum eller parkett.
Flytspacklet appliceras direkt mot betongen men ytan maste vara noggrant
rengjord innan man spacklar (Kakelplatta).

Figur 1.4 Flytspackling av golv (SMKAB).

2.3.4 Sjalvkompakterande betong

Denna typ av betong ar sa pass 10s i sin konsistens att den, av sin egen tyngd,
flyter ut i alla tomma utrymmen. Man behover alltsa inte vibrera betongen for
att den ska fylla igen alla hdlutrymmen, dérfor kallas denna typ av betong ofta
for just “vibbfri betong”. Betongen dr sa pass lattflyktig att den dven fyller
igen tungt armerade konstruktioner. Fordelarna med att anvanda
sjalvkompakterande betong dr att man far en snabb gjutprocess med sidker
kringgjutning kring armeringen. Man menar ocksa att den dr mer ergonomisk 1
utforandet da man slipper vibreringsarbetet som ar bullrigt och tungt.
Nackdelen é&r att det stéller hogra krav pé tatningar och avstdngningar da
betongen har tendens att trainga igenom sma Sppningar i formen
(Betongbanken 13).
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2.3.5 Grangning

Gringningen ér en slutbehandling som ofta anvénds 1 tak men 1 vissa fall dven
pa vaggar, da framst 1 offentliga miljoer. Man anvéinder en slags maskin for att
spruta denna typ av sandspackel upp 1 taket. Detta kallas att man
maskinspacklar, eller sprutspacklar. Metoden skapar pa sa sitt en strukturerad
yta som tdacker ojamnheter eller andra oldgenheter som kan finnas 1 taket innan
behandlingen (Dalapro).

N

Figur 1.5 Ett grdingat tak ddr en del av taklisten tagits bort (Zatzy).

2.3.6 Luckform

Luckform ar en metod man kan anvénda sig av nar man gjuter valv. Borden ar
oftast kvadratiska och finns att tillga 1 olika matt. Luckorna bérs upp av ett
stamp 1 varje horn. Som ytmaterial mot betongen har man plywoodskivor som
kan bytas ut efter behov (Betongbanken 14).

2.3.7 Samverkansbjalklag

Ett samverkansbjilklag &dr en typ av kvarsittande form. De kan goras 1
profilerad plét. Ett foretag som tillhandahaller denna typ av bjélklag ar Plannja
AB. Deras produkt kallas ”Combideck™. Den profilerade platen laggs 1
underkant av mellanbjélklaget och fungerar som form under gjutprocessen.
Efter avslutad gjutning sitter formen kvar och bildar undersidan pé bjilklaget
(Plannja).

12



Plannja Combideck 45

Figur 1.6 Samverkansbjilklag fran Plannja AB (Plannja).

2.3.8 TT-kassett
En TT-kassett dr en typ av prefabricerat bjilklag med ingjutna balkar av
armerad betong. Dessa balkar dr av storre dimension én bjélklaget 1 ovrigt och

bidrar till att ett sddant bjalklag klarar betydligt storre laster én ett vanligt
(Kynningsrud).
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3 Kompletterande teori

De rubriker som foljer dr de faktorer som enligt var uppfattning kan spela en
viktig roll 1 valet av mellanbjélklag. Vi anvénder till viss del information fran
studiebesok och intervjuer.

3.1.1 Uttorkning

Uttorkning av betongen éar ofta ett kritiskt moment 1 produktionen. En rad
olika faktorer paverkar uttorkningen av betongen sasom temperatur,
luftfuktighet och betongkvalitet. Vid l14g luftfuktighet och en hégre temperatur
torkar betongen fortare och tviartom. Man kan dven gora olika ingrepp for att
paskynda processen, t.ex. lufttillsats, mineraliska tillsatsmedel, uppvirmning
osv. Vid uppvirmning bor man vara nagot forsiktig da vissa delar i byggnaden
ofta dr ganska kalla. Detta leder till att kondens och hog luftfuktighet uppstar
vilket kan innebéra stora problem for bl.a. malare (Heidelbergcement och
Betongbanken 2).

3.1.2 Armering

I ett bjélklag finns en hel del armeringsjarn som ar fordelade pa olika sétt och
olika jarn har olika uppgifter. Fordelningsarmering ligger med riktningen tvirs
over elementen och har till uppgift att fordela ut laster till huvudarmeringen
och motverka sprickbildning 1 plattbarlagets underkant. Huvudarmeringen
utgor ofta hela underkantsarmeringen och bestaimmer hur mycket last
bjilklaget kan uppta. Overkantsarmeringen har till uppgift att stabilisera
bjalklaget och till viss del forhindra sprickbildning (Betongbanken 4).

Figur 1.7 Ett armerat bjc'ilkg med plattbc'irla (Vetra).

3.1.2.1 Férspénd armering
Forspand armering dr vanligt vad géller elementtillverkning. Det gar ut pé att
man spanner konstruktionen innan man gjuter betongen. Efter att betongen har
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brint sldpper man pa spanningen och en tryckspanning uppstar di i betongen.
Denna tryckspianning motverkar bl.a. sprickbildning i betongen (Husgrunder).

3.1.2.2 Slakarmering

Slakarmering dr ndr armeringsjarnen inte forspanns innan konstruktionen
belastas. Plattbarlaget blir mer flexibelt ndr man anvénder slakarmering, t.ex.
vid hiltagningar, ursparingar o.s.v. (Husgrunder), (Betongbanken 8).

3.1.2.3 Efterspénd armering

Det hdnder ibland att man viljer efterspidnning av bjéalklag. Man anvéinder di
spannkablar som placeras ut bland armeringen. Dessa ger deformationer 1
konstruktionen som motverkar yttre laster. Efterspidnning av en
betongkonstruktion sker efter gjutning (Betongbanken 9).

3.1.3 Transport

I denna jimforelse lyfts de faktorer fram som &r unika for respektive metod
vad giller transport till och fran byggarbetsplatsen. T.ex. transport av material,
avtsdnd till byggarbetsplats etc. (Broberg).

3.1.4 Stampning

Innan ett mellanbjélklag har uppnétt erfoderlig héllfasthet for att klara av att
bira sig méste sa kallad stimpning utforas. Detta innebér att man med hjélp av
stdl- eller aluminiumstag samt balkar stottar mellanbjélklaget under tiden det
brinner (Broberg).

3.1.5 Anslutningar
Denna rubrik syftar till det utférande som ett mellanbjilklag ansluts mot
exempelvis en birande vigg eller pelare (Broberg).

3.1.6 Installationer
Ett fardigt bjdlklag innehéller ett flertal installationer 1 form av rordragning
och elledningar. Dessa installationer behandlas under detta kapitel (Broberg).

3.2 Plattbarlag
I detta kapitel behandlas de avgorande faktorerna for plattbiarlag.

3.2.1 Uttorkning
Denna uppfattning stirks ytterligare av en broschyr utgiven av
Heidelbergcement. Broschyren ”Sunt byggande med betong ger friska golv”
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visar en genom en jamforelse att uttorkningen av plattbérlag gar ldngsammare
an for ett platsgjutet bjilklag (Heidelberg).

Ett platsgjutet bjilklag med tjockleken 200 mm med ett vct-tal mellan 0,6 - 0,7
utan kiselstoft torkar ner till RF 90 % pd 12 - 18 veckor. Om samma
uttorkning efterfrigas for ett plattbirlag, med samma egenskaper och
forutsittningar, s fir dimensionen max vara 160 mm. Alltsé tar uttorkningen
langre tid vid plattbarlag 4n vid platsgjutning (Heidelberg).

3.2.2 Transport

Vanligen levereras elementen direkt fran fabriken till byggarbetsplatsen. For
att inte uppehélla utrymme pa bygget i onddan lyfts de direkt pa plats fran
lastbilen. Detta stéller krav pa att tidsplaneringen halls. En fullastad bil kan
frakta mellan 280 m? och 340 m? plattbirlag. Tiden att lyfta en hel leverans
plattbérlag pa plats ska normalt ta under tva timmar med en bemanning om tvé
personer (Betongvaruindustrin). Vid anvdandande av prefabricerade
byggnadsdelar har man alltid risken att de skadas under transporten att ta
hénsyn till (Jound, Chouhan).

Figur 1.8 Plattbdirlagen levereras till byggplatsen med lastbil (Vetra).

3.2.3 Armering

I ett plattbérlag finns underkantsarmeringen redan ingjutet fran fabrik.
Beroende pa konstruktionen gjuts ratt sorts jarn, med efterfraigad dimension
och avstind, in i bjdlklagets underkant. Vid tillverkningen pallas armeringen
upp med distansklossar om cirka 25 mm som bildar betongens tackskikt 1
underkant. I samma process gjuts armeringstegar in. Armeringsstegarna ligger
1 plattbarlagens langdriktning. For att minimera atgdngen av armeringsjirn
anvinds dven spillbitar for att tillverka stegar. Om sa ar fallet maste stegen
tillaggsarmeras just vid skarven, dir 14ggs en mindre stege vid sidan av den
storre huvudstegen.
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Vil pa bygget kan stegarna ibland utgora ett hinder for kommande
installationer som t.ex. ventilation och sanitet. For att kunna utfora alla
installationer behover man ibland klippa 1 armeringsstegarna. Nar man kapar
av en stege tvingas man tilldggsarmera dar for att inte riskera att tappa den
hallfasthet som ar garanterad fran fabriken. (Studiebesok SKB)

Figur 1.9 Armeringsstegarna har kapats for att ge utrymme dt ventilationsroren.

Aven om den mesta armeringen redan ir ingjuten pé fabriken sa behéver man
komplettera med viss armering pa plats. Bl.a. laggs armeringsmattor ut i
skarvarna som bildas mellan elementen for att binda samman dem. Dessutom
laggs en Overkantsarmering for att motverka sprickbildning samt
tillaggsarmering vid viaggar, pelare eller andra upplag.

Det finns det tre typer av plattbdrlag och det ar sjdlva armeringen som skiljer
dem at, slakarmerade, forspanda plattbirlag samt efterspanda plattbarlag. Det
forspanda plattbarlaget ér av tjockare dimension men klarar ocksa aningen
storre spannvidder. Om man har hoga krav pa sma sprickvidder och begransad
nedbdjning ir den forspidnda varianten att foredra, dock kraver det hogre
kvalitet pa betong (Betongbanken 8).

3.2.4 Stampning

Nar det géller stimpning for prefabricerade plattbérlag dr kraven ungefar de
samma som for en vanlig formgjutning. Kraven ér ofta specificerade frin
leverantoren (Svenska Fabriksbetongforeningen och Svensk Betong).
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Figur 1.11 Plattbdrlagen hifts pa plats (Vetra).

3.2.5 Anslutningar

Om man viéljer att anvdnda helprefabricerad konstruktion 1 ett projekt ar det att
foredra att man bygger med viggar och mellanbjilklag ur samma koncept.
Ofta finns fardiga anslutningsmdgjligheter mellan vigg och bjilklag om man
bestdller fran samma tillverkare (Skandinaviska Byggelement 3). Vid
anslutning mellan en platsgjuten vigg och ett plattbarlag lamnas vid
vaggjutningen lampligen en ursparning i ovankant av viaggen. Ursparingen ger
sedan utrymme fOr att ansluta ett plattbdrlag. Plattbarlaget 1aggs 1 ursparingen
men vilar egentligen helt pa de stimp som placerats ut under bjalklaget.
Viggen och bjilklaget bildar sedan en homogen betongkonstruktion, se figur
1.11 och 1.12.
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Figur 1.12 Anslutning mellan plattbdrlag och platsgjuten vigg (Heidelberg).
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Figur 1.13 Anslutning mellan plattbdrlag och skalvigg (Heidelberg).

3.2.6 Installationer

Eftersom att ett plattbdrlag vanligen ar mellan 50 — 70 mm tjockt nér det
levereras s motsvarar padgjutningen den storsta delen av mellanbjélklaget. 1
samband med detta gér installationerna att gjuta in. Problemet med
installationerna ar att armeringsstegarna kan vara 1 vigen. Dessa far dé kapas
for att man ska komma fram med exempelvis ventilationsroren.
(Studiebesoket 1 Larod, se bilder kapitel 3.2)

3.2.7 Fordelar

Plattbirlagens flexibilitet dr mer eller mindre jaimforbar med platsgjutning da
man har mgjlighet att gjuta in installationer nir padgjutningen gors. Samtidigt
erhdller man prefabriceringens fordelar. Plattbarlagens utféorande kan anpassas
efter projektets behov, standardbredden dr dock 2,4 m och spidnnvidden kan
uppgé till 10 m som mest. Aven hdjden pa plattbérlagens armeringsstegar gér
forsts att anpassa efter onskeméil (Skandinaviska Byggelement 2).
Slutresultatet blir detsamma som en platsgjuten konstruktion d4 man far en
helt homogen betongkonstruktion. Man slipper alltsa en stor del av
formbyggning och formrivning med detta koncept. Andra fordelar med denna
metod dr att man kan halla ett hogt tempo med arbetet nir man fatt en viss
rutin pa processen. Dessutom minskar mangden efterarbete da ytan for
undertak redan ar klar att méla pa (Betongbanken 8).
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3.2.8 Nackdelar

En nackdel med plattbarlag ar att det stéller storre krav pa projekteringen
jamfort med en platsgjuten konstruktion. Om man tvingas till allt for manga
kompletteringar pa plats tappar man snabbt tid vilket dr ett av argumenten mot
plattbérlag (Betongbanken 8).

3.3 Platsgjutet bjalklag
I detta kapitel behandlas de avgorande faktorerna for ett platsgjutet bjélklag.

3.3.1 Uttorkning
Vid uttorkning av ett platsgjutet bjalklag kan man tillgodorikna sig
dubbelsidig uttorkning sd snart formen har avlagsnats (Broberg).

3.3.2 Transport

Vid platsgjutning blir transporterna med storsta sannolikhet mindre
omfattande dn om man anvéander plattbarlag. Det som behover levereras ar
framst formmaterial, armering och sjdlva betongen (Betongvaruindustrin).

3.3.3 Armering

All armering sker pa plats. Det kan ses som tungarbetat att all armering méste
liggas ut manuellt istillet for att det delvis sker pé fabrik. A andra sidan s blir
det, med 10sjdrn, ett mer flexibelt bjédlklag vilket gor det lattare att utfora
installationer (Broberg och Bjerregard).

3.3.4 Stampning

Nar gjutningen dr gjord kriavs en viss tid for att betongen ska uppna sin
hallfasthet for att kunna vara sjalvbdrande. Innan denna héllfasthet dr uppnadd
bars mellanbjélklaget upp med hjélp av sé kallade stimp for att forhindra
oonskade séttningar. De tvd dominerande stimptyperna vid traditionella
gjutningar ar rérstimp och stimptorn. Vid véningshojder upp till fyra meter
kan singelstimp anvindas dér ett enkelt ror anvédnds for att hdlla uppe formen
(Betongbanken 5). Stimpen placeras mot underliggande golv och bér upp
formen ovanfor. For att 6ka anliggningsytan mellan stimp och golv lagger
man ofta ut ett underldgg, exempelvis av spont. Det dr emellertid viktigt att
man anvander underlagg av samma hérdhet sé att sattningar inte uppstér p.g.a.
olika héllfasthetsegenskaper (Betonghandboken 1). Eftersom det nygjutna
bjalklaget bars upp av underliggande bjilklag stéller det krav pé att bjdlklaget
under den aktuella gjutningen klarar av belastningen. For att sdkerstilla detta
lamnar man ofta sékerhetsstimp pa vdningarna under. Dessa kan successivt
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minskas ju ldngre upp 1 byggnaden man kommer (SFF Svenska
fabriksbetongforeningen).

3.3.5 Anslutningar

Vid platsgjutning gjuts viggarna upp en bit ovanfor bjalklagets underkant.
Direfter gjuts mellanbjilklaget samman med vaggen. Hér slipper man
ursparingar som ska fyllas igen daremot kan det uppsta ett lackage av betong
vid skarv mellan vigg och bjélklagsform (Broberg och Soder).

3.3.6 Installationer

I ett platsgjutet valv finns de bésta forutsidttningarna for att utfora
installationerna enkelt. Eftersom man sjélv véljer i vilket ordning de olika
komponenterna laggs 1 bjilklaget s& kan man gora det 1 den turordning som
blir smidigast. Man kan ocksa ldgga till haltagningar, rordragningar néra inpa
gjutningen om sd Onskas. Nagot som ar svért ndr man anvander plattbérlag
eftersom tanken med den typen av bjélklag &r att hdltagningar och eldosor
m.m. ir ingjutna pa fabriken (Broberg).

3.3.7 Fordelar

En av de stora fordelarna med platsgjutning ar dess flexibilitet. Man kan forma
precis som man vill ha det pd bygget innan det ar dags att gjuta. En annan stor
fordel ar mojligheten att paborja byggandet kort inpa byggnationsbeslutet
eftersom projekteringsfasen ér betydligt kortare. Anvander man sig av
prefablosningar kan tiden mellan beslut om byggnation till faktisk byggstart
bli ett kritiskt moment. Detta dels p.g.a. de storre projekteringskraven men
ocks att elementen ska hinna tillverkas pa fabriken med ratt haltagningar etc.
samt fraktas till byggplatsen (Broberg).

Man kan dven styra gjutningen och om sd krivs dndra gjutdatum néra inpa
gjutningen om det skulle behovas. Detta eftersom att man inte behover ta
hénsyn till ett visst leveransdatum (Broberg).

3.3.8 Nackdelar

En nackdel med platsgjutna bjdlklag ar att det stidller hoga krav pé att formen
ar helt rengjord innan gjutningen pabdrjas. Om rester frin najtradd eller annat
skrdp hamnar i botten av formen kommer det med storsta sannolikhet att synas
ndr gjutningen &r klar (Bjerregard).

Oavsett hur bra gjutningen gér sd méste undersidan av bjilklagen alltid
efterbehandlas vid platsgjutning. Aven om man har plywood av hogsta kvalitet
sd maste skarvarna slipas ned. Det giller &ven missformningar som t.ex. kan
bildas frdn skruvforsiankningshdlen i1 plywooden. Dessutom maéste all armering
ske pé plats vilket kan vara tidskrdavande och tungarbetat (Broberg).
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3.4 Sammanfattning byggdetaljer, plattbarlag och platsgjutning

Det finns en miangd olika sétt att vilja tillvigagingssatt for att konstruera ett
flerbostadshus av betongstomme. Beroende pé vilken metod som viljs finns
en rad olika aspekter att ta hdnsyn till. Vad det géller skillnaden mellan
platsgjutna mellanbjilklag och plattbérlag finns det for- och nackdelar med
bada sétten att bygga.

Vid plattbérlag undviker man en hel del formbyggnation och rivning av form.
Har behovs for det mesta endast bockryggar och stamp. Ett viktigt moment vid
anvandning av plattbérlag ar projekteringen, handlingar och ritningar maste
fram 1 relativt god tid. Detta ar fridmst pd grund av att alla hiltagningar 1
bjélklaget ska bli korrekta ndr man producerar elementet pa fabriken. Om
héaltagningarna blir fel far man borra nya hél och laga de gamla, moment som
kostar béde tid och pengar. Vid val av ett platsgjutet mellanbjélklag blir
projekteringen inte lika kritisk d& det ar forhdllandevis enkelt att dndra
dragningar av installationer under produktionens gang. Traditionell
platsgjutning med luckform kréaver en hel del stimp. Luckorna varierar 1
storlek men man utgar fran ett stimp 1 varje horn. Med denna metod slipper
man bockryggar och stroreglar da luckan béars upp direkt av stimpen. En
annan form av platsgjutning dr med hjélp av valvbord. Har bygger man ihop
storre formelement inklusive stroreglar och bockryggar. Denna metod kraver
mindre antal staimp och dr smidig att teranvdnda ndr man har minga likadana
gjutningar.

En fordel med plattbérlag dr den fina underytan till tak som blir, denna ar
fardig for grangning eller spackling. Vid traditionell form behdver man vara
noggrann med rengoring innan gjutning for att {4 en bra underyta. Trots
noggrannhet vid detta moment behdver ytan slipas for att jamna ut skarvar
som uppstar mellan formluckorna. Ar kvaliteten bra pa plywooden vid
anvandning av valvbord fir man en bra underyta dock krivs ocksé hir
noggrann rengdring av formen innan gjutning och efterarbete. Uttorkningen av
betong for de olika metoderna varierar. Vid platsgjutning tillgodordknas
dubbelsidig uttorkning direkt nar formen rivs eller tas bort. Vad géller
plattbérlag raknar man pa att all fukt gir uppét och far dd en enkelsidig
uttorkning.
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4 Undersokning/intervjuer

4.1 Intervjuer

Intervjuerna har spelats in med ljudupptagning, sammanfattats och godkénts
av respektive aktor. De @mnen och punkter vi valde att ta upp 1 samtliga
intervjuer var de som foljer. Punkterna vi tar upp har vi diskuterat fram med
var handledare pa Peab.

- Projektering
- Transport

- Armering

- Stdimpning

- Anslutningar
- Installationer
- Uttorkning

- Efterarbete

4.1.1 Produktionsledning

4.1.1.1 Dan Bjerregard, Peab Sverige AB

Namn: Dan Bjerregérd
Foretag:  Peab Sverige AB
Yrke: Platschef

Projekt:  Victoria Strand, Vejbystrand
Datum:  2011-02-11

Vid arbete med plattbérlag sparas mycket arbete 1 form av utséttning, nagot
som annars ofta ligger pd arbetsledarens bord. Stora moment sdsom
formbyggnation och formrivning undviks och miangden efterarbete minskar
ordentligt p.g.a. de fina underytorna som blir. Den har tekniken stdller dock
hogra krav pa projekteringen.

- Projekteringen blir annorlunda, men fungerar den sd dr det
outstanding skulle jag vilja pastd”.

Nar plattbarlag skulle bestéllas till projektet 1 Vejbystrand klarade
Skandinaviska Byggelement, av olika anledningar, inte av att leverera 1 tid.
Man fick beskedet om en forsening pa 4-5 manader och tvingades kopa
element fran en alternativ leverantor. Att plattbarlagen inte kan levereras 1 tid
kan 1 vissa fall vara ett problem. Den hér gdngen valdes alternativet att fringd
Skandinaviska Byggelement for att istillet vinda sig till det tyska foretaget
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Vetra. Vetra har sin fabrik beldgen i1 Tyskland men projekteringen, a&tminstone
for detta projekt, skedde 1 Sverige. Detta var ett aningen dyrare alternativ dn
att kopa frén Skandinaviska Byggelement men resultatet levde upp till
forvantningarna och forseningar 1 projektet kunde undvikas.

Vid val av mellanbjilklag for detta bygge kom en platsgjuten konstruktion
aldrig pd tal. Det krdvs ndmligen speciella konstruktioner for att det ska lona
sig att anviinda platsgjutning med formbord. Aven om valet av mellanbjélklag
var givet diskuterades ddremot om skalvaggar skulle anvédndas eller inte. Till
slut valde man att platsgjuta viggarna. Hade skalvdggar anvénts hade det
medfort storre krav och belastning pa projekteringsfasen. Om det ska fungera
med prefabricerade element behdvs god framforhéllning och fardiga
handlingar 1 ett tidigt skede. I dessa bostidder har varje lagenhet sitt egna
ventilationssystem. Man undviker darmed ett flaktrum, istéllet har varje
lagenhet sitt respektive ventilationsaggregat 1 garderobsutrymmet. Detta
medfor dock ovanligt mycket ventilationsror som ska dras 1 mellanbjélklaget.

Nar vi, angaende platsgjutning, fragar om det tar lang tid med formbyggandet
far vi svaret:

”- Ja, formbyggandet dr ju drygt”.

Det pépekas ocksé att det finns andra nackdelar med platsgjutna valv.
Exempelvis stéiller det hoga krav pd att formen ar helt ren innan gjutning sker.
Om skrap finns kvar dr risken stor att det forsdmrar resultatet och efterarbetet
blir betydligt mer omfattande.

Plattbérlagen ér fardigarmerade 1 underkant varpa relativt lite armeringsarbete
behdver utforas pé plats. Endast 6verkantsarmering, skarvarmering och
kompletterande armering vid kapning av armeringsstegar kravs. Dar de
ingjutna armeringsstegarna kapas maste man tilliggsarmera ganska mycket.
Dessutom maste stamp placeras speciellt vid det stélle stegarna klippts
eftersom bjilklaget lokalt har tappat en del av sin barférmaga.

I Angelholm anvindes efterspinda bjilklag nir ett hoghus byggdes. Ofta ir
det en underentreprenor som skoter efterspdnningen. Vid byggnationen av
hoghuset i Angelholm var det foretaget Spinnteknik AB som anlitades. De
efterspdnda bjilklagen ar ofta av lite grovre dimensioner fran fabrik men ar 1
ovrigt dr de ganska snarlika ett slakarmerat plattbéarlag. Eftersom att de ar lite
kraftigare dimensionerade ar de ddrmed ocksa tyngre. Daremot klarar de
betydligt storre spannvidder. Den kompletterande armeringen ser ut ungefar
som vanligt.

26



Stampningen av plattbirlag ér inte lika omfattande som vid platsgjutning.
Utsidttningen av stamp underlittas ocksa vid anvindning av plattbérlag p.g.a.
att stimpritningar finns med fran leverantoren. Nar det kommer till olika
uttorkningstider for de tvd metoderna skiljer det sig en aning. Plattbarlag kan
endast tillgodordkna sig ensidig uttorkning men detta genererar séllan ett
problem. Nér det giller uttorkning och andra fuktkansliga moment vinder
Peab sig vanligen till en speciell fuktkonsult som kontinuerligt kontrollerar
olika byggdelar och moment enligt tidplanen. Bjerregard menar att den viktiga
projekteringen oftast 4r mycket noggrant genomarbetad och efterarbetet vad
avser haltagningar m.m. dr minimalt. Projekteringen ar korrekt utford 1 95-
99% av tillfallena.

P4 det hir projektet 1 Vejbystrand ér det de lagenhetsskiljande viaggar som bér
ner lasterna men stalpelare anvinds ocksa 1 ganska stor utstrickning som
komplement 1 den biarande konstruktionen.

Nar det kommer till anslutning mellan plattbarlag och platsgjuten vdgg lamnas
en marginal pa cirka 15 mm. Marginalen gor det lattare att fa bjélklagen rakt
och 1 vag. Haligheten titas ovanifran med nagon form av torrbruk innan
gjutningen genomfors. Torrbruket forhindrar att betong tranger ner 1
mellanrummet mellan plattbarlag och vdgg och vidare in 1 rummet, dar det kan
rinna utmed viggen och brinna fast. Den eventuella springa som kvarstér lagas
sedan 1 efterhand inifrdn rummet. Dan Bjerregard har 1 dven provat att
anvinda sjdlvkompakterande betong men har sedan frangatt det, di det
alldeles for latt tar sig igenom héligheter och pé s sitt skapar merjobb.

Om det dr upp till Bjerregard att avgora viljer han girna att flytspackla
golvytorna. Aven om flytspackel r en relativt kostsam process i sig si uppnds
ett bra resultat jamfort med att anvidnda sig av ytan som uppstar efter gjutning.
D4 gjutytan ska anvédndas direkt som underlag finns risk att den skadas da
vaggformar etc. ska forflyttas over bjdlklaget. Flytspackel appliceras i sddant
sent skede att de flesta moment som inkluderar forflyttningar av stora och
tunga pjéser, vilket kan orsaka skador, ar forbi.

Alla leveranser planeras 1 god tid och detta géller inte minst leveransen av
plattbérlag. Plattbirlagen lyftes med klar fordel pa plats direkt fran bilen.
Darfor ar det dven viktigt att de ar lastade 1 ritt ordning 1 sé stor utstrickning
som mojligt. Bjélklaget ska helst laggas ut sd kontinuerligt som mojligt,
exempelvis fran vénster till hoger utan att behdva mellanlanda bjilklagen pé
marken fOr att senare lyfta dem igen. Av transportskél hinder det emellertid
dnda att det gors 1 viss utstrackning dd mindre plattbarlag inte kan
transporteras underst pa lastbilsflaket. Dan Bjerregird beréttar att han anvént
plattbirlag 1 bostadshus sedan 1999. Under drens gang har elementen
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inhandlats frin olika tillverkare bl.a. Vetra, Hedared och det egna
dotterbolaget Skandinaviska Byggelement AB.

Kvaliteten pd plattbarlagen ar god. Visst forekommer det missar och
oegentligheter men bjilklagskvaliteten har de senaste ren bara blivit béttre
och bittre. Framforallt dr undersidan pa elementen en viktig del 1 detta. Forr
grangades ofta taken for att fa en bra finish. Idag ar ytorna sé pass fina att gott
resultat uppnds genom att spackla och mala.

Manga faktorer kan spela in 1 ett byggprojekt. Da detta projekt ligger 1
anslutning till havet kan det emellertid blisa ganska kraftigt. Vid kraftig vind
kan inte den monterade kran som finns tillgdnglig utnyttjas. For att undvika att
projektet blir forsenat togs redan 1 projekteringsfasen, da tidsplanen
uppréttades fristdende moment in sdsom blas- och staddagar som tillater viss
flexibilitet 1 tidsschemat utan att det paverkar slutdatumet. Platschefen deltar
ofta sjdlv 1 projekteringen nér det kommer till uppréttande av tidplan mm.
Aven nir det kommer till val av tillverkningsmetod av stommen har ofta
platscheferna ett stort inflytande.

Anvinds plattbarlag kan vardefull tid sparas och sparas tid s sparas oftast
ocksa pengar. Aven om man anvinder sig av plattbirlag utesluter det inte att
platsgjutning 4ndé forekommer 1 viss man. Vissa utrymmen gar helt enkelt
inte att I6sa med hjélp av plattbiarlag utan méste formas pa traditionellt vis.

Ibland anvinds bdde haldack och plattbéarlag 1 ssmma konstruktion. Bjerregard
sjdlv har dock inte varit med om nédgot saddant projekt.

4.1.1.2 Lars Broberg, Peab Sverige AB

Namn: Lars Broberg
Foretag: Peab Sverige AB
Yrke: Platschef
Projekt: -

Datum: 2011-02-17

Lars Broberg har erfarenhet fran traditionell formning och gjutning med
valvbord. Han har ocksd anvint plattbirlag 1 flera projekt. Han har egentligen
provat det mesta, utom kvarsittande form som t.ex. Plannjas
samverkanselement. Vid traditionell form kan formluckor anvédndas. Luckorna
ar 1200 x 1200 mm och tjockleken varierar. Detta ar ett langsammare system
men kan ibland bli billigare 1 sig.
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Problemet med plattbérlag ér att det kan vara svért att fa fram fardiga
bygghandlingar 1 tid. Dessa ska vara klara senast 8-10 veckor innan planerad
leverans. Broberg refererar till sitt senaste projekt, kvarteret Bergstrollet 1
Motala, dir de fran borjan hade tinkt anvianda sig av platttbirlag. Da
projekteringsfasen drog ut pé tiden och datumet for byggstart krop allt ndrmre
tvingades man till slut att ga ifr&n konceptet med plattbérlag och istéllet valdes
metoden att platsgjuta valven. Tillvigagingssittet blev da en typ av luckform.
Till detta projekt tvingades man dven att platsgjuta balkongerna av samma
anledning dvs. att det tog for lang tid att {4 fram bygghandlingar.

- "Detta hénder ndr projekteringen ballar ur, det dr ganska
vanligt att projekteringen inte funkar.”

Plattbérlag kunde valts om bygghandlingarna for kvarteret Bergstrollet
kommit fram 1 god tid. Frin borjan var tanken att plattbirlag skulle anvéndas 1
projektet, vilket hade lett till tidsbesparing. Detta p.g.a. att platsgjutna
konstruktioner leder till en del efterarbete, som ar ganska resurskravande. Det
ar dven en resursbelastning att riva form o.s.v. For plattbarlag dr enhetstiden
0,10 - 0,15 h/m?. Anviinds luckformning #r enhetstiden den dubbla. Anda kor
vissa regioner fortfarande mycket med platsgjutning, bl.a. 1 Norrkoping.

P4 valvbord ar ytskiktet tillverkat av plywood. Kvaliteten kan vara avgorande
for hur lange ett bord &dr brukbart och hur ofta skivorna behover bytas ut.
Broberg visar oss tvé olika typer av plywood. Den forsta kostar 72 kr/m? och
den andra kostar 82 kr/m?. Kvalitetsskillnaden mellan de tvé skivorna ar
sldende, den billiga repas nar man drar med nageln dver ytan medan den andra
verkar ha en betydligt hdrdare yta. Ett skikt med bra kvalitet kan anviandas 30 -
40 ganger innan det behover bytas ut. Men det ar inte bara kvaliteten som ar
avgorande, handhavandet ar ocksé viktigt, bl.a. ska rétt typ av spik anvéndas,
en sorts aluminiumspik. Om skiktet pd valvbordet borjar bli déligt kan ett nytt
lager skruvas dit ovanpa det gamla. Detta leder inte till ndgra storre ingrepp,
utan valvbordet sanks helt enkelt lika mycket som det nya lagret bygger 1 hojd
och justerar in stimpen efter detta.

For att det ska I6na sig att anvdnda valvbord behovs ett “renodlat” bygge,
d.v.s. ménga identiska gjutningar. Specialbord kan ocksé bestéllas eller byggas
men inte for manga, dd sjunker effektiviteten. Vid manga aterkommande
gjutningar okar effektiviteten och da sjunker kostnaden per m? drastiskt. Vid
den forsta gjutningen dr kostnaden for valvbordet kanske 50 kr/ m? och mot
slutet sa lite som 10 kr/m?, alltsa en femtedel av begynnelsekostnaden. P4 det
tidigare ndamnda kvarteret Bergstrollet 1 Motala var projektet for litet for att det
skulle 16na sig med valvbord. Omloppstiden var for lag d4 ett bord hade
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kunnat anvindas max 4-5 ginger vilket innebaér att arbetet med att bygga och
riva formborden skulle bli for omfattande. Bergstrollet var ett vardboende 1 tva
plan med 50 st. mindre lagenheter och en byggkostnad omkring 40 miljoner.

P4 Peabs division 1 Linkoping byggs alltid valvborden av egen personal. Men
det finns aktorer pd marknaden som erbjuder kompletta, fairdigmonterade
formbord. Vid byggnation av valvbord anvinds vanligt konstruktionsvirke.
Nar plywooden fasts pa valvbord finns olika metoder att tillampa. Sitts
skruven ovanifran fas vid skruvhuvudet en defekt 1 den fardiga betongytan
som maste slipas bort nér valvet ar fardigt. Anvénds istillet en mer
grovgingad skruv som skruvas underifran kravs betydligt tjockare plywood.
Med den senare metoden undviks viss del av efterarbetet men istéllet blir
materialkostnaden hogre. Oavsett vilket metod som véljs s& maste ett
platsgjutet valv alltid efterbehandlas dd det bildas skarvar som maéste slipas
ned.

Ett valvbord kriver en ursparningsldda vid neditgiende installationer 1
mellanbjélklaget for att slippa ta hél 1 formen. Vid traditionell formning finns
mojlighet att gora hal 1 formen men dé ar den skivan automatiskt forbrukad,
vilket resulterar 1 en kostnad.

Broberg anser att plattbéarlag kraver noggrann efterkontroll av utsittningen av
eldosor etc. sa att de verkligen hamnat pa ritt plats. En ritning av plattbarlag
maste granskas av alla aktorer sdsom el, vvs och dven egna byggkillar innan
den skickas till leverantoren. Det dr ocksd viktigt att dessa aktorer har ett gott
samarbete. Trots detta finns inte fullt fortroende att elementen &r ritt frin
fabriken, dirfor méste en kontroll goras vid leverans. Aven om utséttningar
vid plattbarlagsbyggen ar gjorda pa fabrik sd rekommenderar Lars Broberg att
dessa dven kontrolleras pd plats. Det ér latt att ndgon hdltagning eller
utsittning hamnat pa fel plats vilket kan {4 stora konsekvenser om det inte
upptacks 1 tid.

Anvinds plattbarlag binder man sig till ett visst leveransdatum. Datumet kan
vara svart att justera om det skulle behovas mer tid innan elementen kan
monteras. Gér inte leveransen att skjuta upp tvingas man kanske att lasta av
elementen pa backen for att sedan lyfta dem pa plats. D4 forloras vardefull tid
och dessutom hamnar elementen 1 fel ordning eftersom de ar lastade 1 en viss
monteringsfoljd pa fabriken. Det kan dven vara sd att gjutning ska paborjas
tidigare dn planerat. Med platsgjutning uppstar inte samma beroende av fasta
datum utan blir pa si sitt mer flexibelt.

- "Med platsgjutning kan man bdde gasa och bromsa”.
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Nir plattbarlagen kommer till bygget ska de ldggas pa plats inom tva timmar,
den avlastningen ingér i priset. Forberedelserna med stimpning for att ta emot
en fullastad bil, vilket motsvarar runt 250 m? bjélklag, tar cirka tva dagar. Vid
staimpning av plattbarlag undviks strobalkar och bara bockryggar anvinds.
Trots detta ar det betydligt mer stamp, upp till tre ganger s& mycket, nér
plattbarlag nyttjas jamfort med valvbord eftersom bordet 1 sig ér sjdlvbarande 1
storre utstrackning. Stamparbetet med plattbarlag dr ndmligen inte langt ifran
det arbete som krévs vid traditionell gjutning, uppskattningsvis 20 — 30 %
mindre. Plattbdrlag kriver bockryggar med c/c-avstindet 50 - 60 cm medan
samma avstind for traditionell formning ar 30 cm.

Sjdlva stimpen hyr Peab Sverige AB oftast och det finns flera olika typer och
fabrikat att tillgd. De som klarar storre laster eller pa annat sétt ar battre ar
saledes ocksa dyrare. Det blir en avvigning mellan hur mycket arbete som
sparas genom att anvdnda det dyrare alternativet jaimfort med den okade
kostnaden som detta medfor.

Sa snart bjdlklaget har uppnétt tillracklig hallfasthet avldgsnas valvbordet, hur
lang tid det ror sig om finns beskrivet 1 foreskrifterna frén konstruktor. Det
brukar rora sig om 30 — 40 % av maxhallfastheten vilket for ett bjéalklag pa
250 mm motsvarar cirka 3 - 4 dagar. Denna tid 4r ungefdr densamma for
platsgjutet och plattbérlag.

Anslutningen mellan plattbédrlag och vigg kan vara komplicerad, det finns
namligen en risk for lackage da pidgjutningen sker. Man ér alltid ute efter att f&
en snygg takvinkel eftersom den dr mycket i6gonfallande inne 1 rummet. For
att plattbarlaget ska passa och att viggen inte riskerar att gjutas for hog ldmnas
en ursparning 1 vaggen. Denna ursparing bildar en springa i takvinkeln som
maste lagas inifran. Desto storre springa, desto svarare ar det att {4 ett bra
resultat. Samtidigt leder det till mycket extraarbete om viaggen skulle gjutas
for hog, da maste en del av vaggen bilas bort for att plattbarlaget ska fa plats.
Hur problemet én védnds och vrids pé, sa kan slutsatsen dras att processen med
att gjuta vaggen forsvaras vid anvindning av plattbarlag. Ett annat problem
kan vara att plattbirlagen ibland inte ar helt raka i kanterna vilket leder till att
glipor mellan elementen kan uppstd. For att forhindra att betong rinner ner 1
dessa glipor laggs plastremsor ut dér.

Vid anvédndning av plattbérlag tillimpas enkelsidig uttorkning istéillet for
dubbelsidig som giller vid platsgjutna konstruktioner. Detta kan 1 vissa fall sld
hart mot projektets tidplan eftersom uttorkningen av bjilklaget tar dubbelt s
lang tid. For att uttorkning ska ske 1 konstruktionen kravs ett helt titt hus och
viarme. Det kan ta upp till 200 dygn innan tillrackligt 1&g relativ fuktighet, RF,
har uppnatts for att golvbeldggningen ska kunna ldggas ut. Vanligtvis ska RF
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ner till runt 85 %. For att snabba p4 uttorkningsprocessen kan en battre
kvalitet pd betongen véljas, vilket sdklart resulterar 1 en hogre materialkostnad.
Oftast vander Peab sig till en fuktkonsult som utfor fuktméatningar for att se
om RF nétt till ritt niva. Ett hél borras da 1 bjdlklaget, installerar en sticka och
tatar hlet 1 24 timmar. Dagen darp4 tas stickan ut och en indikator pa stickan
har fargats bld om bjélklaget ar for fuktigt. Det utgor en trygghet att lata
testerna utforas av tredje part.

Arbetet med armering &r jobbigare om plattbdrlag anvéinds eftersom stegarna
ofta ar 1 vigen for tillaggsarmeringen. Méingden armering styrs av hur manga
pelare och vaggar som finns i huset. En pelare kriver ganska mycket
armering. Man kan sdga att manga pelare leder till ett stokigare valv medan en
konstruktion med fler viggar genererar ett renare valv. Det blir d&ven mer
komplicerat med Gvriga installationer sdsom vp-ror for el.

Broberg pépekar ocksa ett problem med plattbiarlag som uppstér vid
vintergjutningar. Plattbarlagen inte fir vara for kalla nér de ska samverka med
pagjutningen. For att forhindra detta kan man behdva forviarma elementen
underifrdn, exempelvis med en dieselvarmare. Detta dr ett problem som bor
tas 1 beaktande niar man véljer mellanbjilklagskonstruktion eftersom man da
behover ticka med presenning runt om for att behalla varmen. Detta tar dels
tid och dels genererar det en kostnad. Om man istillet anvinder formbord
racker det att isolera undersidan av formen eftersom att den kemiska
reaktionen i betongen genererar sd pass mycket virme.

Valet av mellanbjilklag har &ven med valet av konstruktor att gora.

4.1.1.3 Kenny Sbéder, Peab Sverige AB

Namn: Kenny Soder

Foretag: Peab Sverige AB

Yrke: Platschef

Projekt: Flerbostadshus, Orebro
Datum: 2011-02-18

Det hér projektet ar ett flerbostadshus med 80 st. storre ldgenheter och
parkeringsgarage. Mellanbjélklaget formas med traditionell luckform vilket ar
en typ av platsgjuten konstruktion. Detta dr enligt Kenny Soder ofta en av de
billigare metoderna att bygga flerbostadshus.

Det ar viktigt att hitta en bra matchning s att mellanbjilklag kombineras med
vaggar pa ett bra sitt. Kenny Soder har upplevt en viss orytmisk process vid
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anvindning av plattbarlag. Nar luckform anvénds blir det farre uppehill och
ett storre flyt 1 produktionen upplevs. En sak som talar for plattbarlag ar att det
blir mer skonsamt for arbetarna d4 man undviker hantering av lika mycket
material. Vid anvidndning av plattbirlag ar det létt att bli uppbunden till ett
visst leveransdatum vilket kan dra ner tempot pa produktionen om tiden for
pagjutning uppnas tidigare dn planerat.

Vad det giller stimpning blir médngden stamp ungefar densamma. Pa detta
projekt anvandes luckor med matten 1800 x 1800 mm med ett stimp 1 varje
horn. Vid plattbarlag rdknas tyngden ut och fordelas sedan ut pa ratt méangd
stamp. Ett stimp bar upp ca 1700 — 1800 kg.

For installatorerna blir det smidigare med en platsgjuten konstruktion for da
finns hela bjilklagstjockleken att arbeta med. Vid plattbérlag forsvinner ca 50
mm och med tanke pa att eldosor, ventilationshal och dylikt ar ingjutet blir
plattbarlag mer begréansat. Just 1 detta hus finns inte s& mycket ventilation 1
bjalklaget da luft tas in bakom radiatorerna. Luften gér 1 sin tur upp till en
viarmevixlare pa vinden och sedan tillbaka ner igen.

Nir plattbarlag anviands blir kranen pd arbetsplatsen uppbunden vid varje
leverans. Detta kraver ordentlig planering eller i vissa fall mer &n en kran pa
bygget. Vid platsgjutning upplevs mer flexibilitet just med kranen. Den kan
fortfarande bli uppbunden men storre toleranser finns tidsmassigt. Nar
flerbostadshus upprittas dr det manga lyft som ska utforas, utover forflyttning
av form. Armering behover lyftas, sdsom verktyg, maskiner och p4 vintern ar
det 4&ven mycket tickningar av form. Enhetstiden for plattbarlagen ligger pé ca
0,20 - 0,25. For mellanbjélklaget pa detta projekt ligger samma siffra pd 0,34.
Valet av metod diskuteras 1 regel infor varje nytt projekt.

Vid plattbérlag sparas tid just pa bjilklagsdelen just for att det krdvs mindre
bemanning. Dock &r det ungefdr samma arbetsméngd totalt. En av de frimsta
fordelarna med plattbirlag 4r aterigen att det sliter mindre pa arbetarna. Annu
en fordel med plattbérlag ar att en betydligt finare underyta erhélls pa
bjalklaget. Vid platsgjutning maste alla skarvar slipas vilket kriaver bade tid
och arbetskraft. En nackdel med plattbérlag ér att endast enkelsidig uttorkning
kan tillgodordknas. Viéntan pa uttorkningstiden blir ibland ett problem.
Uttorkningstiden beror dven pa vilken betongkvalitet som anvénds. Blir
uttorkningstiden ldngre dn berdknat kan det leda till forsenad golvlaggning
som 1 sin tur kan leda till en langre byggtid totalt.

Vid anslutningen mellan bjéilklag och vigg gors vid plattbédrlag en ursparing 1
vaggen som ar ca 25 mm bred och 15 mm hog. Detta gors for att fa lite storre
toleranser vid justering av bjédlklagshojd. I vissa fall ar vaggarna 150 mm
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tjocka och dé forsvinner en tredjedel av viggens tjocklek. En detalj som denna
ar ett problem med héinsyn till bl.a. tackskikt.

En fordel med platsgjutning ar att gjutning kan paborjas sa snart form,
installationer och armering ér klart. Vad det géller plattbirlag finns risken att
bli uppbunden till ett leveransdatum. Lastordningen pd elementen dr en sak
som har stor betydelse. Det dr att foredra att alltid montera plattbéarlagen direkt
frin lastbilen for att fi dem pa plats 1 den ordning som é&r tankt. Det hander att
fabrikerna har ont om plats och méiste darfor bli av med elementen ganska
omgaende. Ofta tas plattbarlagen “direkt frdn gjutbordet till lastbilen™.

P4 plattbarlagen kan skyddsriacken monteras direkt vilket ar en klar fordel
bade sdkerhets- och tidsmassigt. Vid byggnation av hoghus, d.v.s. dver 7 — 8
vaningar ska helst plattbarlag anvédndas just med tanke pa sikerheten.
Plattbirlagens tyngd gor att de tdl mer vader och vind dn vad traditionell form
gor. Aven pa valvbord sitter skyddsricken monterade men inte pa luckform.

Det ar viktigt att hitta en konstellation med arbetskraft och material som
passar bra tillsammans. I det hér projektet har platsledning och arbetare
gemensamt valt ett system som man anser fungerar bra. Liggs arbetet pd detta
satt har alla delat ansvar och pa si vis blir det littare att I6sa eventuella
problem. Innan beslut togs om vilket system som skulle anvindas utférdes en
rad studiebesok och gemensamt bestimdes att luckform skulle anvdndas. Med
denna metod ar det ldttare for arbetarna att arbeta upp sitt ackord men dven
lattare for foretaget att gd med vinst.

- "Det dr svarare att tjana pengar pd filigran”.

Arbetas ett system in vil blir det hog effektivitet oavsett vilken metod som
anvands.

Annu en fordel med platsgjutning &r att uppvirmning underifran undviks,
viarmen 1 betongen kan utnyttjas. P.g.a. detta ticks gjutningen éver med
presenning och liggunderlag sé& fort som mdjligt. Plattbarlagen ar pd vintern
kalla vid leverans vilket innebér att de méste viarmas upp till +5° for att
gjutning ska kunna genomforas. Har inte elementet rétt temperatur gar det inte
att tdcka Over forrédn ett flertal timmar senare. Ett problem vi platsgjutning kan
vara att skrép finns 1 formen vilket innebér ett rejilt efterarbete. Det géller att
hitta ett bra material for ifyllnad vid anslutningen véaggbjilklag annars kan
viggen tappa héllfasthet.
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Vid anvindning av plattbdrlag har Kenny Soder upplevt att det blivit en del
efterarbete med héltagningar och element som saknas men for det mesta
fungerar det felfritt. Bdda metoderna ar bra, fast p olika sitt. Plattbirlag
kriaver inte samma yrkesskicklighet av arbetarna, det blir mer som en
byggsats.

4.1.1.4 Egon Nilsson, NCC AB

Namn: Egon Nilsson
Foretag: NCC AB
Yrke: Projektchef
Projekt: -

Datum:  2011-02-09

Plattbérlag anvénds framst 1 flerbostadshus. I storre lokaler och
kontorsbyggnader anvinds ofta andra typer av ldsningar. En av de storsta
fordelarna det relativt enkelt gér att ha installationer inuti bjilklaget. Alla
aktorer far dwg-filer med ritningar och kompletterar med sina respektive
installationer och detaljer. Uttorkningstiden ar mojligtvis lite langre med
plattbarlag jamfort med platsgjutet men det utgor inget kritiskt moment. Ett
fardigt bjalklag ar vanligtvis cirka 250 mm tjockt. I vissa fall, exempelvis 1
trapphus, kan isolering gjutas in for att minska stegljud. Efter avslutad
gjutning sker ”glesstampning” ganska snart och dr detsamma som
sakerhetsstimpning, vanligtvis efter ungefar en veckas tid. En typ av
efterarbete som kan drabba processen med ett plattbérlag ar ifyllning av
skarvarna om ett slatt tak vill erhéllas, vilket givetvis inte &r ett maste. Ibland
far haltagningar nerat 1 plattbirlaget kompletteras 1 efterhand. Detta
forekommer dock inte 1 sérskilt stor utstrackning och resulterar sillan 1 ndgon
storre kostnad.

Tills att den pagjutna betongen tar upp lasterna sa bar staimpen upp bjilklaget.
Det ar alltsd inte viggarna som hdller elementen pd plats 1 det hér skedet. Vid
pafyllning av betong sa gjuts mellanbjilklaget samman 1 en homogen
betongkonstruktion med den barande viaggen och stimpen kan sedan
avlagsnas. Vid gjutning trycks en regel upp intill vaggen som man sedan
gjuter mot. Regeln forhindrar att bruk tranger ut genom skarven och pa si sitt
fylls marginalen som tidigare funnits mellan bjélklag och vigg 1. Att denna
marginal finns fran borjan gor att den gjutna vigghdjden ér lite mer forlatande.
Det ér battre att vaggen blir for 1ag dn for hog. En glipa pa upp till 20 mm é&r
godtagbar. Om vaggen blir for hog tvingas man bila 1 viggen for att bjilklaget
ska fé plats. For att forhindra att detta sker gors en sé kallad ursparning i
vaggen med hjilp av en regel. Efter avslutad gjutning tas regeln bort och
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bildar ursparningen som rymmer bjilklaget. Denna marginal gor processen
smidigare. Som komplement till barande betongviaggar anvénds ibland
stélpelare for att plocka ner lasterna. Dessa forekommer 1 ytterviggar men
dven inomhus som stdd. Ett vanligt plattbarlag har en spannvidd pa cirka 7 m
och kan ibland behova stottas upp 1 mitten om spinnvidderna overstiger vad
bjalklaget klarar av.

Ofta anvinds sa kallade haldiacksbjélklag som alternativ till plattbarlag och
platsgjutning. Dessa dr en typ av helprefabricerade element. Denna metod ér
vildigt tidseffektiv men mindre flexibel jamfort med plattbarlag och
platsgjutet da alla installationer som ska inkluderas 1 bjdlklaget méaste gjutas in
nir det tillverkas. Anvinds denna typ av mellanbjélklag dras ofta
installationerna 1 ett undertak, vissa installationer sdsom el kan dock dras 1
pagjutningen som motsvarar cirka 70 mm av den totala hojden.

Egon Nilsson tycker att halddcksbjélklag dr mest tidseffektivt, darefter
kommer plattbérlag. Nilsson menar att det ér lattare att rakna fram
produktionskostnader for plattbirlag jamfort med platsgjutet.

Det kan vara svért att rdkna fram kostnaden for det tidskravande momentet
med formbyggnation som dessutom inkluderar rivning och lagning mm. Det
kravs ocksé fler arbetstimmar for platsgjutna konstruktioner. Vid
totalentreprenader tar NCC upp fradgan infor varje projekt och avgor vilken
konstruktionslosning som ska anvéndas. Ibland kombineras haldidck med
plattbéarlag. D& anvinds plattbirlag déar den storre delen av installationer finns
och héldéck 1 6vrigt. Filigran ar ocksd smidigt nédr balkonger ska monteras.
Balkongen har sd kallade klackar 1 granssnittet mellan balkong och stomme.
Sedan “hinger” balkongen 1 armeringsjirn som gjuts fast 1 bjalklaget.

Mycket tid sparas med denna typ av mellanbjilklag d4 den storsta delen av
armeringen dr gjord pa fabrik. I vissa fall maste dock den formonterade
armeringen klippas upp for att sldppa fram installationer. Om s4 ar fallet
tilldaggsarmeras runt denna punkt for att behalla barigheten.
Overkantsarmering krivs vid pelarupplag eller vid viiggar. Dir bjélklaget
ligger fritt 1 rummet krdvs dock marginell armering. Den armering som krévs
dér verkar framst for att forhindra sprickbildning. Armeringsnét laggs ut 1
skarvarna mellan plattorna. D4 den mesta armeringen redan ar gjord kan
gjutningen paborjas relativt fort.

Plattbérlagen tillverkas ofta ndgon vecka innan leverans. Olika typer av
hirdare anviands beroende pé hur fort betongen ska brinna. Det ar valdigt
smidigt nir det stdimmer sa pass 1 produktionen att elementen lyfts pa rétt plats
direkt frn bilen. Stimpningen &r redan forberedd vid leverans vilket spar
virdefull tid och plattbérlagen kan monteras utan drojsmaél. En full lastbil med
slap placeras ut pa ungefdr tva till tre timmar om allt gér som det ska. En last

36



motsvarar ungefar 300m? bjélklag. Det dr smidigast om en fastmonterad kran
finns pd byggarbetsplatsen da en kranbil ganska snart blir begrdnsad 1 bide
rackvidd och hojd. Forutom de svenska tillverkarna finns ocksa ett stort utbud
utomlands, t.ex. 1 Tyskland, Polen och Lettland. De svenska foretagen har
dock blivit mer konkurrenskraftiga pa senare tid da priserna utomlands har
stigit. Vid bestillning av plattbarlag ér tillverkaren relativt flexibel och de
flesta former av element kan levereras. Detta leder till att det séllan behdvs
kompletteras med platsgjutna 16sningar.

Nar vi fragar om efterspdnda plattbarlag anvédnds svarar Nilsson att det
forekommer, men betydligt mer séllan dn slakarmerade. I ett sddant bjélklag
ligger wirar ingjutna i ror redan fran fabrik. Efterspanningen sker nér
konstruktionen uppnatt en viss héllfasthet. Efterspanda bjilklag klarar storre
spannvidder dn slakarmerade.

Egon Nilsson avslutar intervjun genom att séga att:

- "Platsgjutet blir dyrast p.g.a. att mycket arbetskraft krdvs.
Hdlddck dr billigast men svdrare att anpassa.”

4.1.1.5 Géran van Speyck, NCC AB

Namn: Goran van Speyck
Foretag: NCC AB
Yrke: Platschef

Projekt:  Kraftvirmeverket, Filborna Helsingborg
Datum:  2011-02-09

Plattbérlag anvénds ofta 1 flerbostadshus, men de kan dven forekomma 1 andra
typer av projekt t.ex. hir pa kraftvirmeverket 1 Helsingborg. Héar anvinds
forspéanda plattbarlag med tjockleken 160 mm for att klara de stora
spannvidderna. P.g.a. att denna typ av plattbarlag anvénds undviks staimpning
vilket ar fordelaktigt med hénsyn till att takhdjden pé detta projekt dr 7 m. Har
kompletteras senare med armering och med en pagjutning pa 240 mm. Den
totala bjilklagstjockleken blir sdledes 400 mm. Kraftvirmeverkets
forbranningspanna ska vara placerad pa mellanbjélklaget och p.g.a. den
kraftiga belastning som denna utgor s anvinds har TT-kassetter. Kassetterna
ar 600 mm hoga och pagjuts sedan med 240 mm betong.

I vissa konstruktioner anvdnds bade haldack eller sa kallade HDF-plattor
tillsammans med plattbarlag. Da placeras vitrumsdelar och installationer 1
plattbérlaget och 1 6vriga huskroppen anvédnds haldick. Anslutningen vid
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mellanbjilklag och vigg ir inget problem forutom att hojden pa viggen ar
noga. Ofta ldimnas 10-20 mm pa viggen for att littare kunna fa plattbarlaget 1
ratt hojd. Glipan som uppstér fylls 1 med torrbruk innan betongen gjuts pa.
Uttorkning for de olika metoderna skiljer sig en del. Vid platsgjutning uppnis
dubbelsidig uttorkning vilket gér flera dagar upp till en vecka snabbare dn for
plattbiarlag som har enkelsidig uttorkning. Betongkvaliteten ar ungefar samma
for bdda metoderna. For det mesta bars konstruktionen upp pé det ’korta”
hallet for att halla nere spinnvidderna. Plattbarlagen slutar alltid vid vigg da
sakerhetsarmering fran vaggen under ska upp dér for att ansluta 1 nista viagg.
Dock sammanbinds plattbarlagen med overliggande armeringsjarn vid
viggarna. Eftersom att stdimpningen inte blir lika omfattande med plattbérlag
finns det plats att forvara gips och fonster pd vaningsplanen fram tills att de
ska monteras. Om platsgjutning ska kunna utnyttjas med t.ex. formbord kréavs
en speciell och unik konstruktion. Med plattbirlag sparas en hel del tid, da
formbyggande vid platsgjutning tar mycket tid. Skarvarna som uppstar mellan
plattbéarlagselementen ldmnas obehandlade eller spacklas 1 efter tycke och
smak.

- "Plattbdrlag dr tidsbesparande, enkel stimpning och elementen
ldggs pd plats direkt fran lastbilen.”

I Sverige ar utbudet av plattbarlagsleverantorer ganska begrinsat, frimst p.g.a.
avstdnden. Helst undviker man att mellanlanda plattbéarlagen pa marken etc.
utan stravar efter att lagga dem pa plats direkt. Ibland uppstir missforstdnd 1
kommunikationen med chaufforerna dd de tror att de bara ska lossa sin last pa
backen. Detta ar framst ett problem med utlindska chaufforer som inte kan
engelska eller svenska.

Projekteringen vid anviandning av plattbarlag kriaver storre noggrannhet.
Haéltagningsritningar tas dock alltid fram for béde plattbérlag och
platsgjutning. Skillnaden &r att den behover vara klar tidigare vid anvandning
av plattbarlag, minst sex veckor fore leverans. Dock anses inte detta som ett
stort problem.

Vid byggnad av bostadshus anvinds framfor allt plattbérlag.

- "Platsgjutet blir for tungrott och det dr mycket form att
hantera.”

- "Jag har inte kort eller knappt hort talas om sddana projekt
sedan borjan av 90-talet.”

Vid byggnation av ett hoghus pd 15 viningar 1 Hoganis tillverkades ett
vaningsplan pé elva arbetsdagar (07 - 16). Pa varje viningsplan finns tre
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lagenheter, tva hissar, en korridor och alla installationer. Vid stomresning
fanns 7 - 8 arbetare och platsgjutna viggar anvidndes. Vid byggnationen 1
Hoganis bestilldes plattbéarlagen frin Hedared utanfor Bords. Dessa hade lite
jamnare ytor och battre kvalitet &n de man tidigare fatt frdn Tyskland.
Prisskillnaden var marginell, dock blir transporterna dyrare frin Tyskland d&
de har mindre lastbilar och fér betala farjeavgifter. Det hinder ibland att
balkonger inhandlas frn en leverantor och plattbarlagen fran en annan. Detta
kan leda till en del problem i skarvarna mellan elementen da de har olika
bagning. Nér plattorna blir levererade ska de ligga 1 ritt ordning pé bilen, dvs.
1 den ordning som projekterats for. Detta forutsatter dven att lastbilarna
anlinder till byggplatsen 1 ritt ordning.

Angaende prefabviggar har vi bland annat byggt ett hoghus pd 14 viningar
vid Helsingborgs Dagblad 1 Helsingborg berittar van Speyck. Att anvédnda
prefabelement behover inte betyda att antalet vaningsplan blir begréansat.

P4 Bryggaregatans Studenthem 1 Helsingborg byggdes med plattbarlag och de
lagenhetsskiljande vaggarna dr barande. Mellan dessa finns sedan traditionella
utfackningsviggar. Spannvidden var strax over fyra meter och elementen hade
bredden 2400 mm. Hér behovdes tre rader med stamp till skillnad frén
gissningsvis fem rader om platsgjuten betong anvénts.

- "Skulle du forespraka plattbdrlag?”

b

- "Ja, det dr ett bra system.’
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4. 1.2 Hantverkare

4.1.2.1 Johnny Olofsson & Sven Bengtsson, Peab Sverige AB

Namn: Johnny Olofsson och Sven Bengtsson
Foretag:  Peab Sverige AB
Yrke: Betongarbetare / Armerare

Projekt:  Kraftvirmeverket, Landskrona
Datum:  2011-03-08

J - Johnny Olofsson
S - Sven Bengtsson

J - Nér vi byggde med plattbérlag 1 Halmstad var det problem med sprickor 1
elementen. Formodligen hade man hanterat dem felaktigt. Det finns vanligen,
pa plattbéarlagen, markerat var man ska koppla lyftanordningen. Antagligen
har man inte foljt dessa markeringar, utan lyft fel och pa sé sitt orsakat
skadan. Man fick dé stimpa extra och tillaggsarmera vid sprickorna. Johnny
Olofsson har byggt med skalviaggar och plattbirlag i samma konstruktion
vilket gav ett gott resultat. Tidsschemat holls, &tminstone vad géller sjdlva
monteringen av elementen. Det hdangde 1 och for sig pa att leveransen av dessa
skedde exakt som planerat. Overlag fungerade det bra och Olofsson beskriver
det som:

- "Ett rdtt sa vettigt koncept.”

S - Forr byggde man alltid med platsgjutna vaggar och mellanbjélklag. Det
senaste bygget jag var pa dér vi anviande traditionell formning fick vi vildigt
bra flyt pé arbetet och lag 3-4 veckor fore tidplaneringen. Vid platsgjutna valv
gors all armering pé plats, man anvdnde dé en speciell maskin for att utfora
klossningen. Med klossning menas att det armeringsnét som ska finnas 1
bjalklagets underkant 14ggs pé klossa for att bilda ett tickskikt av betong. 1
och med att man anvinde denna maskin sa var arbetet med
underkantsarmeringen inte sarskilt betungande. Hur kriavande
armeringsarbetet blir hianger ocksa till stor del pa hur erfaren kranforare man
har. En rutinerad sddan vet sjilv vilket ndt som ska ligga pé respektive plats
och man far pé sd sitt bra flyt 1 arbetet. Vad géller armeringen av plattbérlag
sd armeras skarvarna mellan elementen och ar ganska latt att utfora.
Problemen med plattbirlag brukar istédllet vara att hdltagningarna inte stimmer
utan man far gora hdltagningar 1 efterhand, vilket tar tid och forsamrar
slutresultatet.
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J - Nér jag var med att bygga arenan 1 Halmstad anvéinde vi plattbarlag och da
’staimde det dock javligt bra”. Annars bygger man ibland med
haldacksbjdlklag och en pagjutning. D4 kommer en leverantor som
exempelvis Strangbetong AB och monterar elementen.

S - I slutet av 70- och borjan av 80-talet anvénde vi oss av valvbord nér vi
byggde ligenheter i Attekulla, som &r en stadsdel i Helsingborg. Det var 8-
vaningshus och totalt mellan 300 - 400 ldgenheter. Resultatet denna gang blev
tyvérr daligt med ojamnheter mellan tak och viagg. Dessutom slarvade man i
produktionsskedet d4 man borjade bygga utfackningsviggar innan taket var pa
plats. Utfackningsvéiggarna blev siledes vattenskadade med mogel som
pafoljd.

Vad giller efterarbete ar det betydligt battre med plattbéarlag. Man slipper att
efterbehandla skarvarna som bildas vid platsgjutning. Men dven om man
bygger med plattbiarlag kommer man ofta att behdva platsgjutna vissa delar av
bjélklaget dnda.

J - Pé ett plattbirlag ar det inte mycket efterarbete, mojligtvis om det lacker
igenom i skarvarna mellan plattbdrlagen. Annars blir det mer efterarbete vid
traditionell gjutning eftersom att plywoodskivorna slita med tiden. For att
forhindra eventuellt efterarbete vid plattbarlag titade vi med skum ovanifran
och lade sedan 1 bruk underifran. Takvinklarna blev ganska bra med en gang
utan ndgon storre arbetsinsats.

4.1.3 Maleri

4.1.3.1 Anders Axelsson & Daniel Axelsson, LMB AB

Namn: Anders Axelsson, Daniel Axelsson
Foretag: LMB AB

Yrke: Platschef och bitr. platschef
Projekt: -

Datum: 2011-02-17

Vid plattbérlagskonstruktioner kan arbetet med takvinklar vara ett problem.
Lagningen maste bli snygg och man kompletterar med spackel. I skarvarna
mellan elementen ldgger man oftast en latexfog. Vid platsgjutna bjélklag kan
man fi efterarbete p.g.a. sa kallat gjutskdgg som bildas nir betongen lacker
igenom formen. Det vanliga ar att det ar lite mer arbete for en mélare med ett
platsgjutet bjilklag jamfort med ett plattbarlag.
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Nar ett bjdlklag ar fardiggjutet och méleriarbetet ska paborjas utgdr man frin
en kontrollista dér det finns angivet hur ytorna ska se ut innan malarens arbete
inleds. Det finns bl.a. angivet 1 m.m. hur hoga kanterna fir vara 1
gjutskarvarna. Tyvérr foljs dessa foreskrifter sdllan av byggnadsarbetarna och
man far som mélare ofta papeka bristerna. Givetvis varierar resultatet
beroende av vilket byggforetag det ror sig om. Kontrollen ar viktig eftersom
att ndr arbetet vél har pdborjats s& har man indirekt godként ytan och man tar
dd ocksa over ansvaret. D4 ar det malerifirman som stalls till svars vid en
eventuell besiktningsanmirkning, det ir ju de méalade ytorna som syns mest.
Koparen ér oftast vildigt noggrann vid en slutbesiktning, inte minst om det ror
sig om bostadsratter och det dirmed &r privatpersoner som agerar kopare. Men
for att man ska fa ett gott resultat ar det viktigt att det fungerar 1 hela ledet:
tillverkning, transport, montering o.s.v.

Det som &r bast att mala pa ar plattbirlag p.g.a. den redan sa fina ytan. Det ar
ocksa minst garantiproblem med dem. Den absolut bista kombinationen &r
platsgjutna vaggar och plattbarlag, di far man de finaste ytorna. Om man
anvinder prefabviggar, som gjuts liggande, blir den ena sidan rollad och
diarmed inte lika fin som undersidan vilket leder till mer efterarbete.

Héldéacken ar aldrig tillrackligt torra. Det samlas ndmligen vatten i1 elementens
hél eftersom dréneringshélen ofta ar igensatta. Det ér alltsa vatten fran
transport och montering som stéings inne 1 konstruktionen och sedan bildar
flackar 1 taket efter att malningen ar klar.

- "Halddck dr odugliga.”

Ibland anvédnder man sig av murade utfackningsviggar i lattbetong. Dessa har
en valdigt ldngsam uttorkning och man far dirmed problem med
krympsprickor. Problemet ar att man téitar huset for fort och samtidigt tillfor
stora miangder virme samtidigt som att ventilationen ar for dalig. Den varma
fuktiga luften bldses runt 1 byggnaden men fukten i sig forsvinner inte. Detta
ar framforallt ett problem under vinterhalvaret eftersom att det inte gar att
vidra pa samma sitt di. Eftersom att man har en tidplan att folja utfors
malningsarbetena trots att ytorna egentligen inte r tillrdckligt torra och man
far da krympsprickor ndr materialet torkar. Detta dr ett &terkommande problem
och man vintar till utgdngen av garantitiden med att atgirda detta eftersom det
uppstar nya sprickor med tiden. Garantiarbetena innebér stora kostnader. Men
nu pa senare tid har man fatt igenom att det inte ir ett utforandefel av mélaren
utan ansvaret for detta ligger hos byggaren. Déarfor drabbas inte
maleriforetaget av denna kostnad, det drabbar dock totalekonomin for
projektet.
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Nér man ldmnar anbud for ett projekt spelar det mindre roll om det ar ett
bygge med plattbarlag eller platsgjutna bjdlklag. Det tar samma tid att
sprutspackla bada ytorna. Man betalar sina hantverkare med ett rakt ackord
baserad pa utforda moment istéllet for antalet arbetade timmar.

En griangad och spacklad yta kostar ungefar 100kr/m?.
Motsvarande siffra for en spacklad och sliatmalad yta ar cirka 150kr/m?.

Grangade ytor blir billigare och gar dessutom fortare.

4.1.4 Kalkyl

4.1.4.1 Lennart Gunnarsson, Peab Sverige AB

Intervju

Namn: Lennart Gunnarsson
Foretag: Peab Sverige AB
Yrke: Kalkylingenjor
Projekt: -

Datum: 2011-02-17

Naér man infor ett projekt raknar ut kostnaderna for t.ex. ett bjilklag finns
fardiga recept att tillgd. Recepten dr kompletta, innehéllande arbetskostnad,
materialkostnad och enhetstider. Kostnaderna finns angivna 1 kr/m, kr/m? eller
kr/st. Grundreceptet kan sedan anpassas efter ett specifikt projekt, exempelvis
viljer man sjilv hojden péd kantformen. Daremot finns inte tid och kostnad for
att bygga formbordet medrédknat 1 det fardiga receptet.

Recepten med enhetstider dr framtagna av byggmadstarforbundet och
byggfacket. Listan dr fran 1999 och nigon ny version har inte kommit ut
sedan dess. Det édr dessa enhetstider man anvénder sig av ndr man rdknar pé
dagens arbeten trots att nya maskiner och metoder utvecklats. Trots att
uppgifterna har hdangt med ett tag anser Gunnarsson att riktviardena stimmer
bra dverrens med verkligheten. Det kan 4ven ndmnas att det ar dessa tider som
ligger till underlag d4 man réaknar fram erséttningsackorden.

Om man viéljer att anvinda sig av platsgjutet bjilklag eller plattbarlag spelar

ingen storre roll for kalkyleraren, det dr ungefar lika mycket arbete med bada
metoderna. Som kalkylerare 4r man styrd av bdde arkitekt och konstruktor.
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Konstruktoren bestaimmer t.ex. pd egen hand hur mycket armering
konstruktionen ska innehilla, ndgot som kan pdverka priset 1 hog grad. Om
man dock som kalkylerare har friheten att vélja finns séklart vissa
konstruktionslosningar som innebér en lagre kostnad. Om det tilldts kan man
exempelvis, vid storre spannvidder, vilja att sétta ut en pelare efter 6-7m som
avlastning istéillet for att anvinda efterspiand armering, det blir billigare helt
enkelt.

Efter ett avslutat projekt ér det flera inblandade som f6ljer upp kostnaderna for
byggnationen, konto for konto. Platschef och projektledare ar typiska sddana
personer, men dven en kalkylator kan dra stor nytta av att folja upp ett slutfort
projekt for att se hur vil kalkylerna overrensstimde med den faktiska
kostnaden och vad som kan ha gétt fel.

4 1.5 Installator

4.1.5.1 Mats Frid, Bravida AB

Namn: Mats Frid
Foretag: Bravida AB

Yrke: Avdelningschef
Projekt: Vatten och Sanitet
Datum: 2011-02-16

Hur mycket inverkan rorldggning pa plattbdrlagen beror framfor allt pd vilket
varmesystem man viljer. Vid vanliga radiatorsystem drar man roren 1
ytterviggarna och dé ar det sdllan ndgot problem med kollisioner i bjilklagen.
Storsta problemet ar avloppsbrunnarna i badrummen déar det vanligen blir
sidodragningar. Vad det giller sidodragningar ar det ventilationskanalerna
som har storst problem. Ofta sitter golvbrunnar och toaletter néra stammen
och da utgor detta inte ett problem.

Nar plattbarlag var nytt kunde det uppstd problem just p.g.a. att
kommunikationen mellan olika aktorer var bristfallig. Detta ledde bl.a. till
mycket kapning av armering osv. Idag har det flesta aktorer ett bredare tank
och det fungerar smidigare. Om det uppstar produktionsfel 1 plattbéarlaget ar
det sdllan fabriken som gjort fel utan istéllet ar det projekteringen har varit
bristfallig. Projekteringsfasen dr oerhort viktig vid anvdndning av plattbérlag.
Flerbostadshus utfors ofta som totalentreprenader och da dr Bravida med och
projekterar. Ett vanligt fel hir ar att man kommer in 1 projekteringsfasen 1 ett
sent skede och da hinner man inte klart 1 tid. Man borjar projektera vatten och
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sanitet nir A-ritningarna fran arkitekten ér helt klara och fardigstimplade. I
detta skede ligger ofta byggforetagen langt fram med K-ritningar och da
hamnar VS 2-4 veckor efter 1 projekteringen. Om det uppstér fel 1 halritningar
och dylikt 4r det ofta 1 just denna del av projekteringen det uppstar.

Bravida AB anlitar projekteringsforetag sésom Bengt Dahlgren AB, Sweco
AB, Tyréns AB m.fl. Man gor aldrig projekteringen sjdlv pd Bravida AB. Pé
grund av detta kan det ibland dra ut pé tiden dd man forst ska handla upp
projekteringsforetag. Nér de ér fardiga med sina handlingar méaste Bravida 1
sin tur ocksa granska dessa. Denna fas 1 projekteringen kan i ménga projekt
vara en kritisk tidpunkt. Nar det ar fel pa haltagningar 1 plattbarlaget, och detta
ar p.g.a. projekteringen, blir Bravida debiterade av byggforetaget. Problem
som detta dr littare att dtgirda pa platsgjutna konstruktioner dd man kan se
och justera fel pd plats.

El, vs och vent projekteras parallellt och direfter ser man 6ver om det uppstar
nagra kollisioner eller dubbeldragningar. Elektriker far ofta dilig forstaelse for
sina dragningar och hur mycket plats de behdver just p.g.a. att de verkar ha
minst komplicerade dragningar. Ventilation far ofta mer gehor da man vet att
de ska in med stora kanaler och dimensioner. Det dr vanligt att arkitekten har
ritat in for sma utrymme for installationer.

- "Det kan ibland ta fler projekteringsmote innan man fdar klarhet
i vart alla installationer ska gd, och detta kostar ganska mycket

»

pengar.

Nar alla installatorerna borjar samkora sina handlingar uppstér det sillan
kollisioner som inte gar att 10sa enkelt. Ungefar en gang pa tio far Bravida el,
vs och vent 1 samma projekt. Vid dessa tillfallen underlittas projekteringen
avsevirt. Vid kalkylering pa olika projekt gor Bravida alltid overslag utifrdn
A-ritningarna som sedan jamfors med handlingarna fran konsultforetaget. Vid
storre och mer tekniskt komplicerade projekt kan man ta till en
kalkylprogramvara for en mer exaktare kalkylering.

Tekniken plattbarlag har man inget emot, dock maste det finnas ordentligt
med tid till projekteringen. Ekonomiskt sett dr det ingen skillnad pé de tvé
metoderna dd samma handlingar ska fram. Projekteringstiden ar ocksa
konjunktursberoende. Vid lagkonjunktur vill byggherren fé silt s minga
bostidder som mojligt innan byggstart. Om sé ar fallet blir projekteringstiden
ofta automatiskt inte lika kritisk. Léngre bak i tiden hade bankerna lattare att
sléappa ifrdn sig 14n och byggkreditiven var inte lika korta som de ér idag. Det
intriaffar ibland att man véljer platsgjutet istéllet for plattbarlag just for att
projekteringstiden ar for kort. Vid snabb byggstart kan man spara byggtid pa
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att vilja platsgjutet d man slipper invénta leverans- och produktionstider pa
plattbérlag.

Vad det giller efterarbete skiljer det sig inte direkt mellan de tva olika
metoderna just for vs. Det som forekommer dr justering av diverse
avsdttningar. Om det ar fel 1 handlingarna ér det ofta 1 detaljer pa vinden eller 1
kéllaren de uppstdr. Vaningarna 1 ovrigt ser ofta lika ut, vilket innebar att de
blir lattare att projektera.

I storstdder och regioner dér byggprojekt behover fardigstillas fort dr det
fordelaktigt med plattbarlag, just for att denna metod ofta sanker byggtiden.

4.2 Studiebesok

4.2.1 Nyproducerade villor och kedjehus i Larod 2011-02-11

I Lardd bygger NCC AB villor diar man anvénder plattbiarlag som yttertak. Vi
besoker arbetsplatsen for att fa se plattbarlagen nakna, d.v.s. innan
pagjutningen sker. Vi traffar bl.a. platschefen Ola Holmgren som visar oss
runt pd bygget.

Istéllet for att anvanda plattbiarlagen som mellanbjilklag har man hér valt att
anvénda plattbarlagen som yttertak med ovanliggande isolering och tétskikt.
Viggarna ar konstruerade av fardiga element 1 lattbetong frén foretaget
Siporex AB. Ytan pa plattbiarlagens undersida ér s pass fin att det racker att
bredspackla och mala. I skarvarna mellan elementen lagger man en remsa,
cirka 10-15 bred.

Vid leverans av plattbdrlagen nddde inte den fasta kranen inte fram till
lastbilen utan man var tvungen att lasta av elementen provisoriskt pa marken.
Man fick sedan forflytta dem med hjélp av hjullastare till en plats ddr man
kunde komma 4t med kranen. Man strivar hela tiden efter att ha material till
en komplett husstomme tillgdngligt pd plats for att undvika stopp 1
produktionen.

De flesta haltagningarna har hamnat ratt vid tillverkning av elementen.
Framfor allt sd stimmer det allt béttre ju langre fram 1 produktionen man
kommer. Eftersom husen dr identiska kan man ritta till felen under tiden.

I plattbarlagen finns infdllda spotlights, for att dessa ska hamna 1 en rak linje
viljer man att gora dessa haltagningar 1 efterhand. Om héalen hade varit gjorda
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pa fabrik sa hade det varit svart att fa ett lika gott resultat eftersom elementen
latt kan hamna forskjutna vid montering.

Figur 2.1 Plattbdrlagen i Lardd strax innan pdgjutning.

Figur 2.2 Genomforingar titas med skum.
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F igdf 24 Stampning av pldttbc'il;lagen.
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Figur 25 F 6rstc'ikning i stdmpning p.g.a. kapade armeringsstegar.

4.2.2 Nyproducerade lagenheter i Orebro 2011-02-18

For att {4 en tydlig bild av arbetet vid platsgjutning ville vi besdka en
byggarbetsplats dir man for tillfallet gjot mellanbjélklag. Anledning till detta
var dels att vi skulle fa en béttre forstdelse for hur arbetet gick till i praktiken
och dels for att fa mojlighet att intervjua ytterligare en platschef. Dessutom var
det intressant att stilla detta bygge 1 en jamforelse med det plattbirlagsbygge
vi besokte 1 Larod.

I centrala Orebro bygger Peab Sverige AB i skrivande stund 80st ligenheter
samt ett parkeringsgarage. Mellanbjdlklagen gjots med luckform vilket sévil
platsledningen och yrkesarbetarna var ngjda med. Mer om detta gar att utldsa i
intervjun med Kenny Soder, Peab Sverige AB.

I rundturen visade Kenny Sdder runt oss pa de olika viningsplanen for att vi
skulle fa se hur den fardiga ytan sag ut nér man gjot pé detta sétt. Vi tittade
dven narmre pd mangden stimp som behovdes, dels under sjélva gjutningen
och dels sdkerhetsstimpningen. Vi besokte bygget en fredag vilket innebar att
man lyfte formluckorna pa plats for att forbereda arbetet infor kommande
vecka. Man forsokte 1 sa stor utstrackning som mojligt gjuta sé att man kan
utnyttja helgen som brinntid for betongen. Vi triaffade dven kranféraren som
beskrev att det under ett sddant hér skede i bygget var véldigt mycket att gora
for honom.

49



4.2.3 Skandinaviska byggelement AB, Katrineholm 2011-02-18

Vi valde att gora ett studiebesok pd Skandinaviska Byggelement AB for att fa
en inblick 1 hur tillverkningen av plattbirlag gér till. I produktionen jobbar
man 1 skift om tre med ca 20 personer 1 varje arbetslag.

Pé fabriken 1 Katrineholm har man ett antal olika avdelningar vilka ér,
projektering, forsiljning och produktion. P4 projekteringsavdelningen fir man
in planritningar frn foretaget som bestéllt plattbarlagen. Man gor dérefter upp
en plan pa hur plattbarlagen delas upp pé bjdlklaget. Denna planritning skickas
sedan vidare till en transportsamordnare som delar upp elementen 1 ratt
ordning infor lastning. Man gor sdhér p.g.a. att plattbarlagen tillverkas 1
lastordningen. Nér transportsamordnare dr klar med sin uppgift gar
handlingarna vidare ut 1 produktionen och elementen borjar tillverkas. Man
gjuter plattbarlagen pa stora gjutbord i stil som dr 2,4 m breda. Informationen
frén ritningarna fors in 1 en robot. Denna ritar sedan ut pa gjutbordet var alla
installationer och héaltagningar ska vara. Det dr gjutbordet 1 stdl som bidrar till
den fina ytan pé plattbirlagen. Efter plottning stdller man in en form sé att
plattbérlaget far ratt matt. Man lagger hér ocksé ut distanser sa att man far
tackskikt till armeringsnitet. Vidare framat sétts armeringsstegarna pa plats
och sen ar det dags for gjutning. Det dr viktigt att betongen héller rétt vct-tal.
Om betongen ar for blot forsvinner sparen mellan stegarna. Det dr dessa spar
som vid senare gjutning bidrar till att plattbarlaget och den nya betongen
sammangjuts. Nar man gjutit och vibrerat betongen dras sparet. Det dr nu
plattbérlaget dker in 1 hardningskammaren som &r ca 50 grader varm. Har
hirdar man sedan elementen 1 10 timmar. Nar hirdningen &r klar &r
plattbirlagen klara for leverans. Man lyfter bort elementet frén gjutbordet som
sedan ska rengoras och dérefter pdborjas en ny plottning.
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Figur 2.6 Skandinaviska Byggelement AB i Katrineholm.

Figur 2.7 En plotter ritar ut installationer, genomfé'riﬁgal; m.m. pd g]utformen.
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Figur 2.8 I ndsta skede placeras avstingningarna ut. Hir syns dven markeringarna fran
plottningen som vita rektanglar

Figur 2.9 Armeringsstegarna finns i olika dimensioner och viljs ut for att passa rditt
dandamdl
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Figur 2.10 Plattbdrlagen gjuts och ytan rdfflas for att kunna samverka med pdagjutningen.

4.2.4 PERI AB, Halmstad 2011-04-04

Namn: Hans Andersson / Stewe Pettersson
Foretag: PERI AB

Yrke: Konstruktor / Marknadschef
Projekt: -

Datum: 2011-04-04

P& PERI’s huvudkontor 1 Sverige traffar vi marknadschefen Stewe Pettersson
och konstruktoren Hans Andersson. De anser att fordelen med plattbirlag ar
att det blir mindre material och att det gar snabbare. Vid normala
bostadsprojekt ska det mycket till for att ett platsgjutet alternativ ska resultera
1 en billigare slutsumma. Men man ska komma 1hag att det ar vildigt svart att
komma fram till vilket som ar mest ekonomiskt. Det har gjorts flera
undersokningar om det hér utan att egentligen komma fram till ndgot resultat.
Bl.a. gjorde JM en undersokning i borjan av 80-talet ddr man hade tva
identiska projekt att jamfora mellan. Det ena byggdes med plattbarlag och det
andra med formbord. Men man kom aldrig fram till ndgot 1 utviarderingen, av
olika anledningar. Dels gjordes de inte samtidigt vilket gjorde det svérare att
jamfora eftersom man hade olika viderforhallanden etc. Och dels sa brister det
1 kommunikationen 1 byggbranschen, dér det som har gétt fel sédllan lyfts fram
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och istéllet upprepas samma fel om och om igen. Det ér vildigt manga
faktorer som spelar in och gor det svart att dra slutsatser.

Nir det géller formbord s& kan man sédga att det ar regionstyrt. Dar man
bygger med formbord dr framforallt 1 Linkdpingsregionen. Man anvinder det
dven 1 Umea men 1 6vriga Sverige anvidnds det knappt alls langre. P4 60- och
70-talet byggde man mycket med formbord under miljonprogrammen, dir
lagenheterna sag vildigt lika ut. Pa senare ar laggs mer och mer tyngd pa
arkitekturen vilket dr en av anledningarna till att man har borjat anvinda
plattbérlag 1 storre utstrackning.

- "Formbordsprincipen dr ett utdoende byggsditt”

I Norrland ar det 6verlag manga platsgjutna konstruktioner. Bestimmer man
sig for att platsgjuta en konstruktion sé dr det bra med formbord eftersom att
man d& far upp effektiviteten. En viktig anledning till att plattbarlag knappt
anvands 1 Norrland ar transportkostnaden, den blir helt enkelt for 1dnga
avstdnd for att det ska 16na sig. Ett problem med plattbéarlagen ar att det ofta
kan bli dndringar jamfort med vad som dr projekterat. Det kan 1 sin tur leda till
stora kostnader. Med en platsgjuten konstruktion har man fordelen att kunna
dndra in 1 det sista. Man kan séga att det 4r mer kénsligt for UE med
plattbérlag. Plattbarlag kraver ocksa lite mer sdkerhetsstamp eftersom man far
kortare gjutningscyklar vilket gor att det gar fortare och man far ddrmed
sakerhetsstdmpa 1 storre utstrackning. Minst tre vaningar under aktuellt
bjalklag sdkerhetsstipas med plattbédrlag. Detta var ndgot som det slarvades
mycket med 1 borjan av 80-talet nér plattbarlagen introducerads 1 Sverige.
Man var inte van vid att byggnationen gick sa fort vilket resulterade 1
sdttningar hos bjilklagen. J]M AB har enligt Stewe Pettersson satt 1 system att
bygga nist intill identiska byggnader, pé si sitt minimerar man de problem
med installationer som kan uppsta. Man platsgjuter alltid vdggarna och
anvander plattbirlag. En fordel for dem ér att de oftast bygger i egen regi och
ddrmed &dr mer fria att vélja konstruktionslosningar.

PERI tillhandahaller formbord men det vanligaste ar att de byggs pa plats,
ungefar 90% av formborden tillverkas pa bygget. Detta eftersom att de &r
lattare att anpassa pd det séttet. Nér det géller plattbarlagen finns flera olika
leverantorer pa4 marknaden. Men de kan skilja vildigt 1 kvalitet, sarskilt daligt
har det varit fran Osteuropa med bl.a. Litauen som exempel. Polen levererar
ocksd plattbarlag 1 en storre utstrackning, dér haller kvaliteten lite hogre
standard.

Tiden for projektering ar ocksd viktig. Om den planerade byggstarten ligger
néra sd tvingas man ibland att platsgjuta eftersom att plattbarlagen inte kan fas
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fram 1 tid. Det dr ofta storst problem under hogkonjunktur dé efterfragan pa
plattbérlag ar stor. Under en sddan period tvingas ocksa priserna upp kraftigt,
vilket kan leda till att en platsgjuten stomme véljs.

Stora leverantdrer 1 Sverige dr, forutom Skandinaviska Byggelement, bl.a.
Hedared och Vetra. Niar det giller staimpningen finns ofta standardavstind frén
de olika leverantdrerna som man arbetar efter. Hedared t.ex. har vanligen 1600
mm mellan bockryggarna. Om man gor armeringsstegarna i en grovre
dimension s kan man dka avstdnden mellan bockryggarna upp mot 2100 mm.
Detta dr dock en kostnadsfréga. Detta géller d& slakarmerade plattbérlag.
Forspanda bjilklag klarar storre avstdnd mellan bockryggarna.

Ett intressant referensprojekt dr Turning Torso 1 Malmo som byggdes av NCC
AB dir man anvinde sig av formbord.

PERI AB foresprakar géirna plattbarlag, da det dr en mer lukrativ 16sning for
formleverantoren som ocksé tillhandahéller en méngd olika stamp. Det blir
ndmligen mindre arbete med uppritningen av bjélklaget d& det endast &r
bockryggar och stimp som behdver ritas ut. Dessutom spar det material for
PERI.

- "Vi vilkomnar plattbdrlag”.

PERI’s standardstamp kallas PEP. Den vanligaste &r PEP 20 som fétt namnet
efter att den klarar 2 ton 1 fullt utdraget lage. Denna typ av stamp anvénds
framforallt 1 sodra Sverige tillsammans med en standardbockrygg som dr 240
mm hog. I Stockholm ér det lite annorlunda, dar har man med JM AB 1
spetsen satsat pd ergonomin for hantverkarna. I och med detta har man slagit
fast att ett stimp max far vdaga 10 kg. PEP 20 véger runt 18 kg vilket gjorde att
det utvecklades ett nytt, littare stimp, PEP 10. Detta klarar 10 ton i fullt
utdraget lage vilket innebér att fler stimp maste anvéndas. I gengélld vager de
mindre och blir pd s sitt littare att hantera for hanverkarna. Detta tankesatt
skiljer sig véasentligt jimfort med dvriga Sverige och ar en policy inom JM
AB. Aven strobalkar och bockryggarna som JM anvinder sig av ir av klenare
variant. Bockryggarna dr 160 mm istéllet for 240 mm. I Tyskland kallas denna
klenare stimptyp for “1aglone-stimp” eftersom det frimst anvinds i Osteuropa
dar det radder bristande krankapacitet. JM har emellertid rdknat pd detta och
kommit fram till att det l6nar sig, exempelvis 1 form av férre sjukskrivningar.
Totalt sett 1 landet 4ger PERI uppskattningsvis lika ménga PEP 10 som PEP
20 i dagsliget. Antalet stimp blir cirka 25 % mer med PEP 10. Aven fast det
gér 4t fler stimp med denna metod sd blir priset per kvadratmeter billigare
eftersom att tillverkningskostnaden dr sa pass mycket ldgre. Dock fir man ta
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hénsyn till att arbetet med stimpning blir mer omfattande om man anvénder
den klenare varianten. Den vanliga utdragningsldngden ar 3 m.

PERI samarbetar i stor utstrickning med foretag som tillverkar plattbarlag for
att komma fram till de basta 16sningarna. Ritningarna skickas digitalt mellan
foretagen si att man arbetar 1 samma dwg-filer. Detta kan bli problem nér
elementen tillverkas utomlands d4 man ibland anvander olika ritprogram,
PERI anviénder sig av AutoCad.

Oftast bestimmer inte platschefer vilken metod som ska anvéndas 1 projekten
utan ofta far arbetslagen ta de besluten. Speciellt 1 Stockholmsregionen ar det
ofta arbetslaget som fér vara med att bestimma. Peri har ett formsystem déar
hjalpstimpen dr kvarsittande nir man river bort sjdlva luckorna (formen), detta
ar dock ett system som anvénds framst vid byggnation av P-hus och pelardack.
Med detta system undviks momentet att ta bort alla stimpen for att sedan sétta
upp hjélpstamp.

PERI har en finare plywoodkvalité dn den traditionella plywooden som kan
inhandlas pd bygghandeln. Just denna plywood ar helt av bjork och tillverkas 1
Finland och Ryssland. Den har en hdrdare och mer télig yta som klarar av upp
till 100 gjutningar till skillnad fran en vanlig plywood som klarar ca fem
gjutningar. Det som sliter ut plywooden ér frimst yttre paverkan och inte
sjalva gjutningen. Bittre kvalité pa plywooden ger ocksé en finare underyta
efter gjutning som innebér mindre efterarbete. Vid anvandning av plattbérlag
uppnds idag en bra kvalité pa takytan som i regel bara behover bredspacklas
en ging.

Anslutning mellan vigg och bjélklag vid anvindning av plattbarlag 16ser man
genom att gjuta viggen lite ldgre sé att elementet blir enklare att justera.
Mellanrummet som uppstér fylls igen med torrbruk.

Avstinden till fabriken som tillverkar plattbarlagen har stor betydelse for
vilken metod som viljs. Transportkostnaderna 6kar avsevirt om
byggarbetsplatsen ligger 1angt fran fabriken. I Norrland t.ex. anvinds 1 regel
inte plattbarlag just p.g.a denna anledning. Tillverkare av plattbarlag i
baltlinderna och Polen slog sig in pd marknaden 1 sddra Sverige under forra
hogkonjunkturen. Just da rddde det produktionsbrist pa prefab-element 1
Sverige. Stora aktorer som Skanska och NCC tittar mycket pa internationella
kop for att kunna pressa priserna och pa sa vis har utlindska foretag etablerat
sin forsédljning 1 Sverige. Ett problem hér var att man fokuserade mest pa priset
och inte kvalitén pa elementen vilken kan vara hogst varierande.

Trender for vilka olika metoder som anvinds skiljer sig individuellt mellan
foretagen. T.ex. har Skanska Stockholm ett internbeslut pa att alla bostider 1
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Stockholm ska vara prefab. Dock ér detta inte lika styrt av Skanska 1 dvriga
Sverige. JM anvénder sig 1 stor utstrickning av plattbérlag till mellanbjilklag
och platsgjutna vaggar. Ofta dr JM sjdlva bestéllare och di ar det lattare att
styra vilken metod som ska anvidndas. Peab anvéinder sig mycket av
plattbérlag och bestiller da frimst av dotterbolaget Skandinaviska
Byggelement. Dock tar man alltid in offerter fran flera producenter.

PERI arbetar mycket med produktutveckling och jobbar bl.a. just nu fram en
plastskiva som 1 viss utstrackning ska kunna ersitta plywooden. Ett annat
omrdde som utvecklas ar olika formslappningsmedel dé just inoljning av
formar éar ett stort och viktigt moment pa arbetsplatserna.

4.3 Sammanfattning egen undersokning/intervjuer.

Inom byggforetagen lyfts vanligen fragan om bjilklagsval infor varje nytt
projekt. Ibland ér valet av mellanbjélklag sjalvklart men 1 vissa fall framstér
bade plattbirlag och platsgjutna valv som bra alternativ. I ett sddant scenario
finns det flera faktorer som spelar in.

Inom platsledning finns olika uppfattningar om vilken av de tvd metoderna
som ar den bésta. Det 4r namligen ménga faktorer att ta hinsyn till och
platscheferna som vi har intervjuat har olika uppfattningar om samma
moment.

Tva dmnen som stidndigt dyker upp 1 intervjuerna med platschefer dr fragan
om projektering och leverans. Vid sjdlva leveransen ska plattbiarlagen helst
lyftas pa plats direkt fran lastbilen inom tva timmar. Om man har varit
noggrann med forberedelserna si anses det inte vara ndgot problem. Generellt
ar platscheferna dverens om att projekteringen maste ske 1 ett tidigt skede for
att hiltagningar etc. ska bli ritt, eller att det overhuvudtaget ska vara mojligt
att fa plattbarlagen 1 levererade 1 tid. Om det ar fel pa bjilklagen &r det sdllan
tillverkningsfel det ror sig om, dven om det forekommer. Istédllet finns boven
oftast 1 projekteringsskedet. Om projektet har god framforhéllning och man
lyckas fa fram fardiga bygghandlingar 1 tid s& ar den allminna uppfattningen
att plattbarlagen har god kvalitet och att hdltagningarna stimmer for det mesta.

Nir det géller installationer 1 bjilklaget 1iggs de utan storre problem ut 1 ett
platsgjutet valv. Vid plattbérlag finns de ingjutna armeringsstegarna att ta
hinsyn till vilket framst stéller till problem f6r ventilationsdragningarna. Om
de ska korsas behover man ibland kapa dem. Om s4 ér fallet maste bjalklaget
tillaggsarmeras dér, dessutom placeras extra stimp ut for att kompensera for
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den lokalt forlorade barigheten 1 bjilklaget. Ror har det ldttare med sina
installationer eftersom vatutrymmen, medvetet, ofta placeras relativt néira
stammarna, dd blir de horisontella dragningarna inte sarskilt ldnga. Som
kompensation for besvirligare installationer s dr underkantsarmeringen redan
utford, vilket spar bade pa ekonomin och pé hantverkarna. Viss armering
maste dndd goras 1 skarvar, vid upplag samt sprickarmering 1 bjalklagets
overkant.

Angdende anslutningen mellan bjilklag och viagg finns det olika uppfattningar
bland de olika aktorerna om vilken byggmetod som ar bast. Om man anvander
plattbarlag s gors lampligen en ursparning 1 viggen, vilket lamnar utrymme
for att elementen ska fi plats. De som foresprakar plattbédrlag anser att en
ursparning gors relativt enkelt, t.ex. genom att en ursparningsregel placeras
langst upp 1 vdggen innan gjutning. Den glipa som bildas nér plattbarlaget
gjutits lagas sedan med ett mindre ingrepp inne frdn rummet. Den andra
uppfattningen ir att det med den hir metoden ar mycket svért att uppna ett
gott resultat med just lagningen av takvinkeln. Denna uppfattning delas av
malare som ser efterarbetet med anslutningen mellan tak och vigg som ett
svart moment. Mélarna som vi intervjuat anser att det blir lite mer efterarbete
med platsgjutna konstruktioner p.g.a. att si kallat gjutskdgg kan bildas om
formen inte ar helt tat. Ytan pa plattbarlag blir betydligt battre an for
platsgjutna konstruktioner och kraver dirmed mindre efterbehandling. Trots
detta spelar det mindre roll vilken typ av mellanbjélklag det ror sig om nér
man som malerifirma lamnar anbud. Om man exempelvis viljer att
sprutspackla ytorna si motsvarar det mer eller mindre samma méngd arbete
med de bada bjilklagstyperna.

Stampningen av plattbirlag ir inte lika omfattande som den vid platsgjutning,
t.ex. vid anvindning av luckform. Angivelser om stimp m.m. finns med 1
foreskrifterna fran leverantdren, exempelvis Skandinaviska Byggelement AB.
Eftersom stimpningen dr mindre sd kan, man enligt Géran van Speyck (NCC
AB), stélla in gipsbuntar, fonster el. dyl. innan utfackningsviggarna kommer
pa plats. P4 sé sitt behover de inte béras in 1 efterhand. Om man, vid
platsgjutning, anvdnder formbord krdvs dock dnnu mindre stimp 4n vid
plattbirlag eftersom bordet 1 sig ar barande dar stroreglar och bockryggar finns
fastmonterade.

For att formbord ska vara ett alternativ kréavs 1 regel stora byggen om det ska
l6na sig att bygga sjdlva formen. Lars Brobergs (Peab Sverige AB) forra
projekt 1 Motala med 50 st. ligenheter var for litet for att bygga med
formbord. Det bor tillaggas att det var en tvaviningsbyggnad. Bygget 1
Attekulla utanfor Helsingborg, som Sven Bengtsson (Peab Sverige AB) var
delaktig i och som omfattade 300-400 lagenheter, byggdes med formbord.
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En fordel med plattbérlag ér, enligt vissa, fordelen av att delar av utsittningen
redan ar gjord. Véggar etc. finns ndmligen plottade pa bjilklaget néir det
levereras. Detta spar mycket utsittningsarbete som annars skulle hamna pd
arbetsledarens bord, enligt Dan Bjerregird (Peab Sverige AB). Lars Broberg
(Peab AB Sverige) menar 4 andra sidan att denna utséttning anda méiste
kontrolleras pa plats for att sdkerstélla att det inte blivit fel pa fabriken. Om
man forlitar sig helt pa utsittningen och det sen skulle visa sig vara fel kan det
fa stora konsekvenser och leda till stora kostnader.

Ett platsgjutet valv innebér mer flexibilitet och frihet att sjdlv vélja nér
gjutningen ska ske. Man kan enkelt senareldgga gjutningen om ett annat
moment skulle dra ut pa tiden. Likval gar det, vid behov, att tidigareldgga den
om arbetet gétt battre dn planerat. Byggen med plattbarlag ar vildigt styrda av
det leveransdatum som elementen ir bestéllda till. For att f4 mer marginal vid
byggen med plattbarlag kan man ldgga in en tidsbuffert i1 tidplaneringen. Dan
Bjerregard (Peab AB Sverige) lade t.ex. in stdd/bladsdagar 1 planeringen som
kan anvéndas till andra moment om det blir svart att hélla tidplaneringen. Om
plattbarlagen skulle behovas tidigare dn planerat kan det dock vara problem,
da fabriken kan vara fullbelagd.

P4 kalkylsidan ar det svart att pa rak arm sidga vilket alternativ som ar mest
ekonomiskt. Det finns fardiga recept att utga ifrin. Recepten grundar sig pé
enhetstider for varje moment. Men det dr manga faktorer att ta hdnsyn till som
kanske inte direkt ingér 1 receptet och maste ldggas till 1 efterhand. Egon
Nilsson (NCC AB) menar att det ar lattare att rdkna fram
produktionskostnaden for plattbirlag dn for platsgjutna valv. Detta eftersom
att det dr svért att 1 forviag veta exakt hur mycket tid som kommer behdva
laggas vid arbetet med formen.

Uttorkningen av bjilklagen skiljer sig ét. Ett platsgjutet valv har dubbelsidig
uttorkning sd snart formen avlagsnats medan ett plattbarlag endast har
enkelsidig uttorkning. Detta p.g.a. att betongen som anvénds vid tillverkning
av elementen ar sa pass tit.

Projekteringen av plattbdrlagen sker med fordel hos leverantoren. Detta stéller
hoga krav pa att alla bygghandlingar 4r klara 1 tid och inte minst ar korrekta.
Pé Skandinaviska Byggelement AB finns det tre indelningar av foretaget,
projektering, forsdljning och produktion. Produktionen ér till stor del helt
automatiserad men vissa moment sdsom installationer, ursparingar m.m. gors
manuellt. Vanligaste bredden hos elementen ar 2400 mm, vilket aven adr den
storsta standardbredden. Annars dr man véldigt flexibel var géller former pa
plattbérlaget och kan tillverka de flesta bjalklagsformer.
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Béade Lars Broberg (Peab Sverige AB) och Kenny Soder (Peab Sverige AB)
papekar ytterligare en viktig sak att ta hansyn till, namligen att det vid kall
vaderlek kan leda till problem om plattbérlagen ar kalla och ddrmed fér svart
att samverka med pdgjutningen. Man maéste da forvirma elementen till ungefar
+5°C, nagot som kan vara svart rent praktiskt innan man har ett titt hus. Detta
problem slipper man om man platsgjuter dd man kan utnyttja energin som
uppstér nir betongen brinner.

Var ett projekt befinner sig rent geografiskt 1 forhallande till fabriken dar
elementen tillverkas har stor inverkan péa vilken metod som viljs. I Norrland
t.ex. anvands plattbarlag 1 relativt liten utstrackning just p.g.a. att
transportkostnader blir for hoga och ett platsgjutet alternativ blir dd mer
lonsamt.
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5 Diskussion

I vért arbete att forsoka kartlagga vilka faktorer som péverkar valet av bjdlklag
har vi funnit att det ar véldigt svéart att plocka ut en eller tv huvudfaktorer.
Istdllet ar det manga faktorer som spelar in och som inte heller gar att bortse
ifran. Den mest givande informationen har vi fatt genom véra intervjuer, dér
synpunkter och erfarenheter lyfts fram som vi aldrig hade kunnat f& fram pa
annat vis. De faktorer vi valde att ta upp med respektive aktor var:

- Projektering

- Transport

- Armering

- Stimpning

- Anslutningar

- Installationer

- Uttorkning

- Efterarbete

- Tidigare erfarenhet

I startskedet av rapporten tittade vi pé referensobjektet Lambohov i1 Linkoping.
Enligt de undersokningar och intervjuer vi har utfort har vi kommit fram till
att bdda metoderna gér att tillimpa 1 detta projekt. Omradet dar byggnaden ska
upprattas ar en forhdllandevis 6ppen plats och déarfér kan formbord anvandas 1
detta projekt. Det har dr dock ingen faktor som utesluter plattbérlag.
Linkoping ligger ungefar tio mil frdn Skandinaviska Byggelement AB 1
Katrineholm som tillverkar elementen och p.g.a. detta kan plattbérlag bli
intressant d4 man undviker extraavgifter for transporterna. I regionen
Linkoping finns det goda erfarenheter frin anvandning av formbord och dérfor
ligger denna metod néra till hands nér projektet planeras.

Anvindandet av plattbérlag skiljer sig 4t mellan olika regioner inom samma
foretag. Peab AB 1 Skéne verkar 1 vir mening forespraka anvindandet av
plattbirlag mer in vad man gor inom Peab AB region Ostergétland. Just den
geografiska skillnaden inom foretaget tycker vi dr extra intressant dd det
foretag som tillverkar plattbarlagen, Skandinaviska Byggelement AB som éar
ett dotterbolag till Peab AB, finns beldget 1 Katrineholm. Med tanke pd
avstandet fran fabrik till respektive region borde det vara mer utbrett med
plattbérlag i Ostergdtland &n i sodra Sverige. Man kan alltsa dra slutsatsen att
valet av mellanbjélklagskonstruktion i detta fall grundas pa helt andra faktorer.
I Norrland ddremot anvénds plattbarlag 1 vildigt liten utstrackning just p.g.a.
dyra transportkostnader och langa avstand till fabrikerna. I denna region
brukas fortfarande till stor del traditionell formning med luckform eller
valvbord.
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Nér man 1 ett projekt star infor valet av mellanbjalklag dr var uppfattning att
man som platschef, 1 samrdd med 6vriga aktorer, frimst viljer den metod som
man kénner sig trygg med. Om de senaste projekten har byggts med en helt
platsgjuten stomme och resultatet levt upp till férvintan ser man formodligen
ingen anledning att ga ifrdn det konceptet. Byggbranschen har trots allt ett
rykte om sig att vara en vildigt konservativ bransch. Det dr mojligt att man
provat att anvédnda plattbarlag och haft problem med de skillnader detta
medfor jamfort mot platsgjutna valv. Med det som forsta intryck och
erfarenheten frn lyckade platsgjutna stommar 1 bakhuvudet sé tror vi att valet
att anvéanda plattbérlag ses som dnnu mer avlidgset. Man ska komma ihdg att
plattbérlagen 1 sina tidiga &r holl betydligt ldgre kvalitet én vad de gor 1 dagens
lage. P.g.a. detta gors kanske dagens val av bjélklag med hinsyn till nar man
anvinde plattbdrlagen senast, dven om plattbiarlagen kan ha utvecklats positivt
sedan dess. P4 samma vis kan man ha goda erfarenheter av plattbérlag 1
minnet och frangér saledes helt de platsgjutna konstruktionerna. Man har 1 det
laget istillet svart att tanka sig att ga tillbaka till platsgjutna mellanbjélklag, da
det ses som gammalmodigt och inte lika intressant. I det projekt som Peab AB
drev i Orebro valde man att i direkt samrid med yrkesarbetarna vilja
stomkonstruktion och valde da att platsgjuta mellanbjilklagen med luckform
av olika anledningar. Bl.a. sd ansigs det att plattbarlag stjil for mycket av
kranens kapacitet samt att det medfor komplikationer med forvarmning av
plattbarlagen vid vintergjutningar. Att det kan leda till problem vid
vintergjutningar ar en asikt som delas av platschefen Lars Broberg 1 Linkoping
men dr inget som kommer pé tal vid intervjuerna med de olika platscheferna i
Skéne.

Vid vér intervju med PERI AB fick vi reda pa att de foresprakar plattbérlag,
trots att de ar tillverkare av traditionella formkonstruktioner. Av denna
anledning trodde vi innan intervjun att de skulle ha en annan uppfattning av
prefab-element, men s var inte fallet. D& PERI AB samarbetar med méanga
aktorer 1 byggbranschen hade de ocksé uppfattningen av att system som
formbord anviinds frimst i regionerna Ostergdtland och Visterbotten. I de
mellersta och sodra delarna av landet anvands mest plattbarlag vid
bjalklagskonstruktioner.

Eftersom projekteringsfasen ar speciellt viktig vid anvdndning av plattbirlag
kan detta vara en avgorande orsak till vilken metod som viljs. Har man god
framforhallning projekteringsfasen finns det ocksé utrymme att fa fram
efterfrigade bygghandlingar 1 tid, vilket ar ett av kriterierna for att kunna
anvinda plattbérlag. Foretagen som tillverkar elementen kraver en viss tid for
projektering och tillverkning som kan vara svar att anpassa till en snabb
byggstart. Da kan valet istéllet bli en platsgjuten konstruktion vilken dr mer

62



flexibel, dir andringar kan goras dven en bit in 1 produktionsfasen. Detta
innebar att arbete med och forberedelser for installationer inte blir lika kritiskt.

Plattbirlag kan vara att foredra 1 en trang innerstadsmiljo dar det stills hoga
krav pé att logistiken fungerar felfritt. Plattbarlagen behover inte lagras pa
byggplatsen utan lyfts direkt pa plats fran lastbilen. For att kunna anvédnda
formbord kréivs ett visst utrymme och likasé vid traditionell platsgjutning som
kraver utrymme for stora mangder formmaterial.

Vér uppfattning ar att man vid valet av bjilklag koncentrerar sig mer pé
tidigare erfarenheter dn pa vilket arbete det genererar for underentreprendrer
som exempelvis mélare. Detta ar fullt forstaeligt di mélarna sjédlva i en
intervju sdger att valet av bjdlklag spelar mindre roll nér de ska 1dmna anbud.

Var projektet ligger rent geografiskt har betydelse da transportkostnaderna blir
hoga vid langa avstand till fabriken som tillverkar elementen. Exempelvis
anvénds plattbdrlag 1 mindre utstrackning i norra delarna av Sverige just p.g.a.
dessa orsakerna.

Att svart pa vitt sdga vilken som ar den mest ekonomiska metoden dr mycket
svért, ndgot som den kalkylingen;jor vi intervjuat, hiller med om. Aven om
man utgar fran fardiga recept vid respektive byggmetod kan {4 fram vilken
metod som dr mest ekonomisk vid en forsta anblick sd ér det aterigen manga
olika faktorer som avgor slutkostnaden. Det kan t.ex. till stor del bero pé
vilken médngd armering konstruktoren ritar in, ndgot som &r svart att forutse.

Faktorer som skiljer sig mellan de olika metoderna dr manga, dock anser vi att
det ar en del av dessa som inte avgor valet av metod. Har foljer ndgra av
dessa. Vid bdda metoderna anvénds stimp och bockryggar. Vid platsgjutning
tillkommer ocksa en mingd ytterligare formmaterial som innebér att mer
utrymme krédvs pa arbetsplatsen och det blir mer tungarbetat. Underytan pa
plattbéarlagen och ett platsgjutet mellanbjilklag skiljer sig. Vid anvdndning av
plattbarlag fas en finare underyta som kréaver mindre efterarbete da slipning
undviks helt och 1 regel bara en bredspackling kravs.

Ytterliggare tvé faktorer som skiljer sig mellan de olika metoderna ar
uttorkning och anslutningar till vigg. Vid anvindning av plattbarlag gors
ursparing i formen vid anslutningen till vagg for att sjdlva elementet ska
passas in. Asikterna om detta moment gér isér och man kan vilja att utfora
anslutningen pé olika sétt. Vad det géller platsgjutning utgdr anslutning mot
vagg inget storre moment. Vid anvdndning av plattbirlag riknas uttorkningen
som enkelsidig medan man vid platsgjutning kan tillgodordkna sig dubbelsidig
uttorkning. Dessa tva faktorer hamnar i skuggan av andra viktigare faktorer.
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6 Slutsats

Faktorer som har inverkan pé valet av mellanbjélklag d&r manga och svéra att
faststélla. De vi har undersokt ndrmre &r.

- Projektering

- Transport

- Armering

- Stdimpning

- Anslutningar

- Installationer

- Uttorkning

- Efterarbete

- Tidigare erfarenhet

Samtliga av dessa punkter har alla olika stor betydelse och paverkar 1 viss
man. Av dessa punkter har vi valt ut tre huvudmoment som enligt oss dr mest
avgorande vid valet av mellanbjélklag.

En viktig faktor som till stor del spelar in 1 valet av
mellanbjilklagskonstruktion dr den geografiska placeringen. I de norra delarna
av landet ar detta speciellt patagligt och dar platsgjuts néstan alla projekt,
vilket ar direkt kopplat till de stora avstind som réder. Transportkostnaden blir
helt enkelt for stor.

Bortsett frdn norra Sverige dr var slutsats att valet i storsta utstrdckning
grundar sig pd tva andra faktorer. Namligen de tidigare erfarenheter man
besitter samt hur l&ng tid man har tillgdnglig for projektering av projektet. Det
senare ar 1 hog grad avgorande for om det Overhuvudtaget ska vara mojligt att
bygga med plattbiarlag. Om inte tillrdacklig tid finns s& tvingas man mer eller
mindre till att vdlja en annan konstruktionslosning dér fragor om installationer
m.m. kan l9sas 1 ett sent skede.

Tidigare erfarenheter viger tungt nar man star infor valet av mellanbjilklag.
Den konstruktionslosning man dr mest van vid att arbeta med gar formodligen
ocksa smidigast och man vet precis hur de problem som kan uppsta ska
tacklas. Darfor bor ocksd den 16sning man ar bekvam 1 vara den mest
ekonomiska, dtminstone 1 ett kortare tidsperspektiv. Om man i ett arbetslag har
god vana att hantera respektive byggmetod sé tror vi att det som sparas 1
byggtid med plattbarlag formodligen sparas 1 kostnader med ett platsgjutet
bjalklag. I ett kort perspektiv gor man formodligen rétt 1 att vilja
mellanbjilklagstyp efter tidigare erfarenheter, antingen personliga eller delade
inom regionen. Men ska man se till ett lingre perspektiv bor man kanske
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jamfora med liknande projekt 1 andra delar av foretaget eller t.o.m. utanfor
foretagets normer for att kunna komma fram till vilken metod som egentligen
ar bast. Detta &r ett spar som géar att undersoka ytterligare, da vi 1 denna
rapport frimst fokuserat pd att framhéva vilka faktorer som avgor valet av
mellanbjilklag snarare én att faststilla vilket alternativ som &r det bésta.
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7.4 Bilder

Bilder utan killhdnvisningar har vi sjilva tagit under de studiebesok vi varit
pa.

Figur 1.1. Formbord. (Elektronisk). Tillginglig:
<http://www.betongbanken.com/index.aspx?s=2591>. (2011-03-14).

Figur 1.2. Strangbetong, a company of Consolis. Smartare hus. (PDF).
<http://www.strangbetong.se/?get=content&action=view&id=127-151>.
(2011-03-15).

Figur 1.3. Vetra Betongsystem AB. (Elektronisk). Tillgénglig:
<http://www.vetra.se/index.html>. (2011-03-14).

Figur 1.4. Soderdsens Mur och Kakel. (Elektronisk). Tillganglig:
<http://www.smkab.com/flytsp.htm>. (2011-03-14).

Figur 1.4. Vetra Betongsystem AB. (Elektronisk). Tillgénglig:
<http://www.vetra.se/index.html>. (2011-03-14).

Figur 1.5. Aterskapa gringning utan att sprutspackla. (Elektronisk).
Tillgdnglig: <http://www.zatzy.com/fragor-svar/352154-aterskapa-
graengning-sprutspackla.html>. (2011-03-13).

Figur 1.6. Armeringsplat. (Elektronisk). Tillgidnglig:
<http://www.plannja.com/templates/PageW 1044.aspx>. (2011-03-22).

Figur 1.7. Plattbdrlag. (Elektronisk). Tillgdnglig:
<http://www.vetra.se/prod_pbl.htmI>. (2011-03-16).
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Figur 1.8. Vetra Betongsystem AB. (Elektronisk). Tillgénglig:
<http://www.vetra.se/index.html>. (2011-03-14).

Figur 1.10. Vetra Betongsystem AB. (Elektronisk). Tillganglig:
<http://www.vetra.se/index.html>. (2011-03-14).

Figur 1.11. Vetra Betongsystem AB. (Elektronisk). Tillgéanglig:
<http://www.vetra.se/index.html>. (2011-03-14).

Figur 1.12. Abetong, Heidelberg cement group. Skalvdggar, plattbdrlag och
preconform. (PDF).
<http://www.heidelbergcement.com/NR/rdonlyres/59B060CB-DE84-4949-
89E9-E74C78C8A94D/0/Skalv%C3%A4ggarbroschyr.pdf>. (2011-03-16).

Figur 1.13. Abetong, Heidelberg cement group. Skalviggar, plattbdrlag och
preconform. (PDF).

<http://www.heidelbergcement.com/NR/rdonlyres/59B060CB-DE84-4949-
89E9-E74C78C8A94D/0/Skalv%C3%A4ggarbroschyr.pdf>. (2011-03-16).
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