. - Co v
- ‘-;_' B i i

Nordisk bitstandard

Fr1t1dsbatar
under 15 meter

1990

LN . - R H H 5 . J_{'_ "
: \j‘; : i" " /v / . ¥ v

utgiven av -

va
_;

par_]mark ~--Finland Island - = Norge . | Selcretaﬁa't‘



TYPGODKANNANDE AV FRITIDSBATAR MINDRE AN 15 M

ALLMANT

Fl1 Typgodkinnande
F2 Definitioner och symboler

FLYTFORMAGA

F3 Fribord och stabilitet

F4 Dorrar, luckor och fonster

F5 Bordgenomféringar och sjilviinsning
F6 Linssystem

RODER OCH MASKINERI

F7 Roder och styrning

F8 Motorinstallation

F9 Brinslesystem

F10 Mandvrering och prestanda
Fil Elektrisk installation

ARRANGEMANG OCH UTRUSTNING

F12 Flytegenskaper vattenfylid bit
F13 Personsikerhet

Fl14 Brandskydd

F15 Mast, rigg och ko)

F16 Fortdjningsarrangemang

F17 Lanternor

FORENKLADE HALLFASTHETSKRAV

F18 Termoplastbitar
F19 -
F20 Kanoter

DIMENSIONERING

F21 Belastningar

F22 Dimensionering av GRP-bitar

F23 Dimensionering av stilbitar

F24 Dimensionering av aluminiumbditar
F25 Dimensionering av tribitar

TILLVERKNING

F26 Tillverkning av GRP-bitar

F27 Tillverkning av stalbitar

F28 Tillverkning av aluminiumbditar
F29 Tillverkning av tribitar



FORORD

Nordisk bitstandard ir tekniska standarder f3r bitar med mindre lingd dver
allt 4n 15 meter och utgdr ett gemensamt nordiskt system f&r godkannande.

Nordisk batstandard for fritidsbitar anvands for frivilligt godkinnande av
fritidsbdtar i storlekar som inte berdrs av reglerad tillsyn. Nationella
foreskrifter kan utnyttja eller hinvisa till delar av denna standard. En avsikt
med denna standard #r att en bt godkind i ett av de nordiska linderna skall
kunna accepteras av de dvriga nordiska linderna Aven om biten berdrs av
reglerad tillsyn i det land den skall anvindas.

NORDISK TEKNISK ARBETSGRUPP

DANMARK
Sjdfartsstyrelsen Tel 00945 39271515
Postboks 2605 Telex 31141 .
D-2100 KOPENHAMN Telefax 00945 30271516
FINLAND
Sjsfartsverket Tel 009358 018G81
Postbox 158 Telex 121471
SF-00141 HELSINGFORS Telefax 009358 01808356
VTT/LAY Tel 009358 04561
Ostanvindsvigen 2 Telex 122972
SF-01200 ESBO Telefax 000358 4560819
ISLAND
Siglingamalastofnpun Rikisins Tel 000364 25844
Hringbraut 121 Telex 2307
Postholf 7200 Telefax 009354 129835
15-127 REYKJAVIK
NORGE
Sjéfartadirektoratet Tel 00047 2350250
Postboks 8128 Dep Telex 16097
N-0032 OSLO 1 Talefax 00047 2381716
SVERIGE
Sjdfartsverket Tel 011 191000
$-601 78 NORRKOPING Telex 64380

Telefax 011 101949
SEKRETARIAT C¥5% a9 60
Det norske Veritas Classification A/S Tel 00947 piPISU~
Postboke 300 Telex 76192
N-1322 HOVIK Telefax 00947 2470011

Norge eller 2479012



Nordisk batstandard N 1990-03-07

TYPGODKANNANDE F1

1.1

1.2

1.3

1.4

1.5

1.6

Godkinnande

Reglernas innehill
Godkinnandekategorier
Ansdkan om godkinnande
Dokumentation vid godkinnande
Intern tillverkningskontroll
Kontroller och provning
Godkinnandets upphérande
Skylt och certifikat

000 bW N

Godkinnande

Fir battyp som byggs enligt dessa regler kan. godkiinnande for
battypen utfirdas nir ett exemplar 3r kontrollerat och befunnet i
bverensstimmelse med reglerna.

Tvpgodkinnande for en serie bitar av godkind bittyp kan utfirdas
nér serietillverkning Ar underlagd typefterkontroll.

Batgodkinnande far enskilt bitexemplar hdrande till godkand battyp
kan utfirdas niir bitexemplaret genomgitt kontroll.

- Nordiskt godkinnande kan utfirdas av sjofartsmyndigheterna i

Danmark, Finland, Island, Norge och Sverige samt av Det norske
Veritas. Godkinnandet omfattar inte periodisk besiktning efter att
biten tagits i bruk.

De nordiska samarbetsparterna godtar godkAnnande som bekriftelse
pa att reglernas sikerhets- och kvalitetskrav &r uppfyllda.

Godkinnande enligt dessa regler kan ocksi utgdra underlag for sidant
nationelit godkinnande som skall utfirdas enligt nationell foreskrift.
Nationell foreskrift kan hanvisa till dessa regler.
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2.2

2.3

2.4

2.5

2.6

2.7

3.2

Reglernas innehall

Nordisk batstandard for fritidsbitar innehaller regler for frivilligt
godkinnande av fritidsbatar med 1ingd mindre &n 15 meter.

Reglerna innehdller frimst direkt sikerhetsrelaterade krav, men ocksa
krav som berdr kvalitet, livslingd, anvindarvinlighet m m nar de 4r
av betydelse for sikerheten.

I reglerna har dock inte samma vikt lagts pa krav som rir kvalitet,
livstingd och anvindarviinlighet nir dessa ir av begrinsad betydelse
for sikerheten, '

Bit byggd under andra produktionsbetingelser, av andra material,
med andra metoder eller annan konstruktiv utformning, med annan
utrustning eller andra installationer &n vad som angivits i reglerna
kan godkinnas om det alternativa utférandet befinns likvardigt.

Ytterligare krav kan stillas nir det befinns nddvindigt for att uppna
den standard reglerna syftar till.

Regelkrav uttrycks i regeltexten med “skall” eller "fir inte". Regel-
textens "bdr" och "bdr inte" innebir att intentionen med kravet skall
uppfyllas.

Reglerna baseras pi foljande forutsittningar;

att baten inte lastas med stdrre vikt &n den 4r godkand for
att den stdrsta motoreffekten inte Sverskrids '
att biten hanteras sjdmansmissigt, sirskilt med hansyn till vider-
och sjoférhillanden, hastighetsreduktion i hart vider samt
placering av personer, utrustning och last i biten

- att dppen bit anvinds i sidant farvatten att det &r mdjligt att
sOka nddhamn innan vidret blir for daligt
att riggen ansitts och justeras i dverensstimmelse med god praxis
att foraren tar hiinsyn till att biten inte Ar forstarkt for gang i is

Godkiinnandekategorier

Med bittyp menas det standardutforande som ar typgodkint.
Utrustning som monteras utdver standardutforandet omfattas inte av
godkinnandet.

Bittyp skall vara minst si firdigbyggd och utrustad niir den levereras
frin bittillverkaren att bitarna direkt kan tas i bruk utan att behéva
kompletteras. Bittypens begrinsningar faststills med utgangspunkt
frin standardutfdrandet,
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3.3

34

3.5

3.6

3.7

4.2

Battyp kan godkﬁnnas i versioner i de fall dessa skiljer sig 4t genom
extrautrustning sisom styrpulpet, vindruta, dverbyggnad, inredning
som Hitt kan monteras pa.

Godkind bittyp skall marknadsféras under ett namn som inte Iitt
kan férviixias med annan bittyp eller med annan icke godkind
version av liknande battyp.

B4t som skall godkinnas som halvfabrikat skall fére leverans fran
tillverkaren vara firdigbyggd i alla avseenden av direkt betydelse
for batens styrka. Sjilvbygget skall endast omfatta férhallande som
senare kan kontrolleras och beddmas med avseende pi arbetsut-
férande. Fardigmonterad och utrustad bit skall ha genomgatt samma
provning som krivs fir bat som levereras fardigbyggd frin bat-
tillverkare.

Godként halvfabrikat skall levereras med godkind byggbeskrivning
som anger vilka arbeten som mdste utfdras innan bdten har den
standard som uppfyller godkAnnandekraven for fardig bit. Bygg-
beskrivning skall omfatta arbetsritningar eller beskrivning av
erforderlig inredning, instaliationer och utrustning. Det skall klart
framgi for vilket motoralternativ och utrustningsalternativ battypen
ir konstruerad.

Efter ansékan kan bat som byggts fardigt frin godkint halvfabrikat
kontrolleras med avseende pa arbetsutférande och reglernas krav fér
godkinnande. Uppfylls kraven kan godkinnandeskylt utfirdas for
den fardiga biten.

Anstkan om godkiinnande

Ans$kan om godkinnande skall insindas av tillverkaren efler hans
representant. Ansbkan skall vara skriftlig,

Den som ansdker om godkinnande forbinder sig dirigenom att Iimna
den information och iordningstilla fér den kontroll som krivs samt
att kiénna till och medverka till:

att tillverknings- och materialkrav uppfylls
att godkinnande av typ utfirdas forst nir dokumentation,
kontroller och provning visat att reglernas krav ar uppfylida

- att fortsatt tillverkning Overensstimmer med typgodkinnandet
godkiind prototyp och att detta utgdr villkor for att de tillverkade
batarna skall fi férses med skylt
att samtliga batar forses med skylt
att typefterkontroll av fortsatt tillverkning kan utféras pa ett
effektivt shtt

- att de krav som kan komma att stillas med anledning av
typefterkontroll iakttas.
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6.2

6.3

6.4

6.5

Dokumentation vid godkiinnande

Vid ansdkan om godkinnande av bit/bittyp skall komplett bygg-
specifikation med ritningar i tre exemplar insindas.

Dokumentation som insinds for godkinnande skall vara samlad till
en helhet och skall minst innehilla f3ljande:

- alimin dokumentation i form av broschyrer, siljspecifikationer,
provningsresultat och annan information som innehaller uppgifter
av betydelse for godk4innandet

- information om tillverkningslokal, tillverkningsmetod, anvinda
material, dimensioner och férstyvningssystem

- skrovarrangemang, last, stabilitetsberikningar i de fall sidana
kravs, specifikation dver flytmedel, ppningar och stingnings-
anordningar

- motor- och tankinstallation, roder och styrning samt elektrisk
installation

- utrustning i form av brandslackare, linsarrangemang, fortdj-
ningsbeslag samt ricken, handtag etc

Intern tillverkningskontroll

Tillverkaren skall ha ett effektivt system for kvalitetskontroll £f3r att
sikerstilla att alla enheter i den 15pande produktionen uppfyller kra-
ven,

Skriftlig instruktion for de olika produktionsstegen skall finnas i
form av byggspecifikation, arbetsritningar eller motsvarande som
mdjliggdr for de enskilda operatdrerna att utfdra sina arbetsopera-
tioner pA godkint sitt.

Resultat frin utférda kontroller skall inféras i kontrollbok och
signeras. Varje enhet skall mirkas med tillverkningsnummer som
skall anvéindas for identifikation i kontrolljournalen.

Den som ansvarar for kvalitetskontrollen skall ha erforderliga
kvalifikationer att beddma arbetsutférande och kvalitet,

Systemet for kvalitetskontroll skall omfatta rutiner f6r kontroll av
féljande:

rimaterial

lagrings- och tillverkningsbetingelser
arbetsutférande

tverensstimmelse med byggspecifikation

S

Az
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7.1
7.2

7.3

7.4

7.5

7.6

1.7

7.8

Kontroller och provning
Tillverkningsstillet skall kontrolleras.

Vid uppbyggnadskontroll undersdks att bittypen byggs i dverens- |
staimmelse med dokumentation/specifikation och att arbetsutférandet
uppfyller kraven,

Vid serietillverkning skall tiliverkningsstillets interna tillverknings-
kontroll och den l8pande tillverkningen genomga stickprovsmissig
typefterkontroll.

Tiden mellan typefterkontrollerna #r beroende av produktionens
omfattning och jimnhet och &r normalt;

varje méinad for nya tillverkningsstillen och sidana med
oregelbunden tillverkning

varannan ménad fOr tillverkningsstillen med normal produk-
tion

var fjirde minad for tillverkningsstillen med sirskilt jimn
produktion

Godkianthalvfabrikatskall genomgamotsvarandetillverkningskontroll
som Ovriga godklinda batar. Varje exemplar skall mirkas si att det
framgar att det Ar godkint.

Stdrre, komplicerade bitar som inte tiliverkas i serie, skall utéver vad
som kr#vs for typgodkinnande, kontrolleras individuellt och tilldelas
batcertifikat. Denna kontroll skall omfatta minst ett kontrolltillfille
under skrovets byggnad och ett av firdig bat.

For prototyp skall praktisk provning av stabilitet, stdrsta last och
provkdrning utféras i vattnet pi plats som kontrollanten beddmer
Andamilsenlig. For stdrre batar fir den nimnda provningen ersittas
av tekniska berikningar. Provningen skall dokumenteras,

Innan batgodkinnande utfirdas skall bitexemplaret funktionsprovas
enligt provningsprogram som faststills vid gedkannande av battypen.
For exemplar som byggts identiska med bittypen kan funktionsprov-
ning utelimnas,

Godkiinnandets upphirande
Om de batar som tillverkas inte fdrses med godkinnandeskylt eller om

tillverkaren pd annat sitt avviker frin reglerna kan typgodkinnandet
upphora.
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8.2

8.3

84

85

8.6

9.2

9.3

Om det pa godkiind bittyp gors Andringar i konstruktion, byggnads-
sfitt, installationer eller annat som omfattas av reglerna utan att dessa
indringar har godkints kan typgodkinnandet upphora.

Om tillverkaren inte rittar sig efter de krav om &ndringar som stills
vid typefterkontroll kan typgodkinnandet upphéra.

Om tillverkningen flyttas till annan fabrik som inte kontrollerats eller
om andra visentliga forutsiittningar inte &4r uppfyllda kan
typgodkinnandet upphodra.

Meddelande om att typgodkinnande upphdrt kan offentliggdras. Nytt

tillstdnd att forse bitar med godkinnandeskylt kan ges forst nir

godkénnandeproceduren genomgitts pa nytt.

Typgodkinnande kan fortsitta att gilla om battyp tas ur produktion
under kortare perioder.

Skylt och certifikat

Bittillverkaren skall forse varje typgodkind bit med en varaktigt
fastsatt godkinnandeskylt. Tillverkaren bekriftar dirmed att bat-
exemplaret motsvarar den godkinda bittypen.

Godkinda bitar skall vara mirkta varaktigt med tillverkningsnummer
och tillverkarens namn.

Godkinnandeskyltens utformning och storlek visas nedan. Skylten
skall ha bla farg. P4 skylten skall anges namn och emblem som visar
vem som utfirdat godkinnandet. Skylt tillhandahilles av den som
utfirdat godkinnandet. Den vikt som anges pi skylten #r lastkapa-
citeten, P, minskad med vikten av fullt tankinnehill.

/- ' .ﬁ.

DENNA BAT TILLHOR BATTYP

SOM GODKANTS ENLIGT

NORDISKA REGLER AV

Max. Motor kW
Max_ Last kg eller pers.
Type Cert. No.

\ .JJ
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9.4

9.5

9.6

9.7

9.8

Individuelit kontrollerade bitar skall av battiliverkaren forses med
skylt p2 sitt som gilier for typgodkinda batar.

Typgodkinnandecertifikat skall innehdlla battypens identifikation,
dimensioner, framdrivningssitt och begrinsningar samt fljande text:

"HARIGENOMBEKRAFTASATTOVANNAMNDA BATTYP AR
BEFUNNEN I OVERENSSTAMMELSE MED NORDISK BAT-
STANDARD FOR FRITIDSBATAR. FOR BATAR MED DENNA
TYPBETECKNING FORUTSATTS ATT GODKANNANDESK YLT
AR MONTERAD VILKET BEKRAFTAR ATT DET ENSKILDA
BATEXEMPLARET AR 1 OVERENSSTAMMELSE MED DEN
GODKANDA BATTYPEN. TYPGODKANNANDET GALLER
TILL DESS NYA REGLER FOR BYGGNAD OCH GOD-
KANNANDE TRADER I KRAFT."

Certifikatet skall ocksd ange om biten 4r byggd som dickad, §ver-
byggd, delvis dverbyggd eller 6ppen bat.

Bitcertifikat skall utfirdas for individuellt kontrollerade batar och
skall utdver angivelse av battyp och tillverkningsnummer innehilla
foljande text:

"HARIGENOM BEKRAFTAS ATT OVANNAMNDA BAT AR
KONTROLLERAD OCH BEFUNNEN I OVERENSSTAMMELSE
MED NORDISK BATSTANDARD FOR FRITIDSBATAR."

Certifikatet skall ocksd ange om biten #r godkind som dickad,
Gverbyggd, delvis dverbyggd eller dppen bit,

Bitgodk#nnande kan 4ven utfirdas pi begiran fér andra typgodkinda
batar om individuell kontroll 4r utfdrd.

Begrinsningarna pa batcertifikatet faststills med utgingspunkt frin
installationer och utrustning i den enskilda baten, men skall inte sittas
vidare 4n typgodkinnandets begrinsningar.
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Definition av bat

Bitens anviindningsomrade
Huvuddimensioner
Fribord

Vikter

| Definition av bit

1.1 Batar och battyper definieras pa foljande satt:

Bat

Fritidsbat
Bittyp

Halvfabrikat

Dickad bit

Overbyggd bat

farkost som kan anviindas som transportmede!
pi vatten, Med bit menas i dessa regler ocksa
farkoster som nationellt definieras som
exempelvis skepp, fartyg och liknande.

bit som endast anviinds privat. Ovriga batar
definieras som yrkesbitar,

bitar av samma storlek, form, utfdrande,
arrangemang och egenskaper,

batar som levereras frin tillverkaren i sidant
stadium att biten miste byggas firdigt innan
den kan tas i bruk.

sjilvlinsande bit med vidertitt, genomgiende
dick fran for till akter,

sjilvlinsande bAt med uteplats och vidertit
Overbyggnad.

Delvis 6verbyggd bit &ppen, delvis Overbyggd bit med uteplats. Icke

Oppen bit

vidertit.

Ovriga bitar.
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1.2 Med hinsyn till bitens framdrivningssiitt anvinds fdljande defini-

tioner:
kanot bat avsedd for paddiing
roddbit bit med endast ror fér framdrivning
motorbit bit med motor for framdrivning
segelbat bit med segel for huvudsaklig fram-

drivning

segeljolle segelbit med egenvikt G under 300 kg
kolsegelbat segelbdt med fast ballastkol

motorbit med hjilpsegel motorbit med begrinsad segelarea

2 Béatens anviindningsomrade

2.1 Reglerna #4r skrivna med forutsittningen att féljande batar kan
anvindas i oskyddade farvatten:

\
Fr /r\—/—_—_\'—7

diickad bat Overbyggd bat

2.2 Reglerna 4r skrivna med foérutsittningen att féljande bitar kan
anvindas i skyddade farvatten:

. I 7

delvis dverbyggd bit dppen bit

3 Huvuddimensioner

3.1 Principen for mitning Ar att alla fasta delar av skrovkonstruktionen,
inklusive avvisarlist skall medriknas. Demonterbara delar medriknas
dock inte, exempelvis utanpaliggande roder, 18sa fendrar, demonter-
bara elier utbytbara detaljer, beslag, ricken, kélar etc.
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32 Lda lingd O&ver allt inklusive avvisarlist och skrovets fasta
bestindsdelar exklusive utanpiliggande roder
Bmax bredd dver allt inklusive avvisarlist
B skrovets stdrsta utvindiga bredd i meter. Avvisarlist,
utskjutande skarndick, rdstiirn etc medriknas inte
d stdrsta djupgiende i meter inklusive kol

3.3  Loa mits som visas i foljande figurer

Lila Lda

3.4 Bmax och B mits som visas i féljande figurer:

_

Bmax ———as Bmax ———d Bmax

—

B B B *-L
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4.2

43

4.4

4.5

4.6

Fribord

For ddckade och 6ver-byggda bitar mits fribordet till dackslinjen vid
skrovsidan. T4t bridging skall inte medriknas.

For delvis 6verbyggda och dppna batar mats fribordet till den punkt
diir vatten kan tringa in i biten, dock begrinsas fribordet inte av
dppningar med mindre diameter 4n 20 mm som ligger minst 0,5F
Over vattenlinjen vid full last eller har backventil.

Fribord for, f,, och i sidan, f,, fir métas till hogre punkt pd dicket
i de fall denna ligger hogst 200 mm innanfér avvisarlistens ytterkant.

Fribord akter, f,, fir miAtas till sarg runt motorbrunn pa bitar med
utombordsmotor. P4 segelbitar med dppen akterspegel far f, métas
till dverkant av tréskeln till nedgangslucka i sittbrunnen.

F medelfribord = (f, + f, + £)/3
fe fribord for
f,  fribord akter eller till den punkt sjb akterifran forst kan
tringa in i biten
f, fribord i sidan eller till den punkt i midskeppsomradet dar
sj0 frin sidan forst kan tringa in i baten. Med midskepps-
omridet avses omradet 1/4 Léa till 3/4 Laa.

Fribord mits som visas i f6ljande figurer:
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S|
fa
fr
|
T
e luftintag j F 3
f f
f
Vikter

Bitens egenvikt, G, i kg omfattar vikt av bit med inredning och
utrustning som utgdr permanent del av baten. For bat med segel skall
vikt av mast och stiende rigg samt nddviindiga segel och segelutrust-
ning ingd. For bit med inombordsmotor skall den aktuella motor-
vikten ingd. For bit med utombordsmotor skall vikt enligt figuren i
5.2 ingd. Vikt av batteri skall ing2 i alla bitar med inombordsmotor
samt i batar med utombordsmotor med stérre effekt 4n 25 kW. Vikt
for utrustning erligt 5.3 skall inga for alla bdtar utom kanoter.
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5.2 Vikt for bensinutombordsmotor som skall inga i G erhills ur féljande
figur. Vikten avrundas uppét till nirmaste femtal kg.

200
Vikt

kg 1gp

160

140

120

100

80

60

40

20

t |}

20 40 . 60 80 100 120 140
Motoreffekt kW

5.3  Vikt for utrustning sisom ankare, ankarlina, fortdjningsgods, aror,

bits

hake, handbrandsiickare och liknande som skall ingd i bitens

egenvikt skall vara minst 15 (Loa - 3) kg.

5.4  Bitens lastkapacitet, P, i kg omfattar den vikt biten skall bira i
tilligg till egenvikten. I lastkapaciteten ingir:

vikt av max antal personer 4 75 kg

last i bitar som &r arrangerade och dimensionerade for last

vikt av personliga effekter 30 kg per person, dock inte i 6ppna
batar

- vikt av fullt tankinnehall



Definitioner ach symboler F2

3.5

5.6

Vikt av tankinnehill beriknas med u sgéngspunkt frin densitet 850
kg/m® £r drivmedel och 1000 kg/m® f8r vatten och toalettavfall.
Vikt for transportabel tank och batteri i bitar med utombordsmotor
tas ur féljande tabell:

motoreffekt per tankplats per batteriplats
kW kg kg
-3,0 -
3,1 -6,0 15
6,1 26,0 30 -
26,1 - 30 20

I de fall plats dr arrangerad for flera mnkar eller batterier skail
vikterna multipliceras med antalet.

Bitens fullastdeplacement, A , 4r summan av egenvikt, G, och
lastkapacitet, P.

A=G+P kg
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FRIBORD OCH STABILITET E3

1.1

1.2

1.3

14

1 Allmint
2 Lastkapacitet och fribord
3 Intakt stabilitet

Allmi#nt

Bitens arrangemang skall vara sidant att det under normal drift och
alimint gott sjémansskap ger tillricklig sikerhet mot fyllning av
dversj6. Diickade och Sverbyggda batar uppfyller detta krav.

Oppen bit och delvis dverbyggd bit skall ha fribord och d4rmed
reservdeplacement som- ir si stort att biten inte férvintas fyllas av
dversjo.

I de fall arrangemanget i sig konstateras ge otillriicklig sikerhet skall
biten utrustas med flytmedel och uppfylla kraven for flytbarhet
vattenfylld.

Bit som kan fora segel bor, om kringning inte snabbt kan minskas
genom att personer flyttar sig ombord, vara forsedd med skarndiick
som skyddar mot vattenintringning vid stor kringning.

I éppen och delvis dverbyggd kolsegelbit fir den sammanlagda arean
av Oppningarna i dick inte vara storre 4n 30% av bitens totala
dicksarea.
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2.1

Lastkapacitet och fribord
Storsta lastkapacitet faststills enligt foljande:

a) Fullastdeplacementet pA Sppna bdtar fir inte vara stdrre 4n:
Apae = (12182 B)M® kg
som visas i figuren
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b) Fullastdeplacementet fir inte vara stdrre in vad kravet pa fribord
medger. '

¢) Fullastdeplacementet kan begrinsas pi grund av bitens styrka.
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2.3

2.4

2.5

2.6

For fritidsbitar skall lastkapaciteten inte vara stdrre 4r den vikt som
motsvaras av antalet personer med personliga effekter och
tankinnehall, dock fir last inga for de batar som 4r dimensionerade
och har plats arrangerad for last,

Stdrsta personantal bestims enligt f3ljande:

a) Hur mdénga personer & 75 kg som kravet pi fribord medger.

b) Hur manga personer som tillits i férhallande till bitens stabilitet.

¢) Hur minga sittplatser och uppehdllsplatser som finns ombord.

d) Hur minga personer kraven pi flytegenskaper i vattenfylit
— tillstdnd medger.

Foljande batar skall uppfylla kraven pi flytegenskaper vattenfyllda
om de inte &r diickade eller verbyggda.

i Bit med Léa mindre 3n 5,5 m.
b) Bit med ett medelfribord mindre &n:
F=0,0045 A/(L0aB) m
eller 0,5 m.
¢) Oppen seg_e:l__bé,t,_ motorbitar med hjilpsegel undantagna.

BAt som skall uppfylia kraven pa flytegenskaper vattenfylld samt bat
som &r dickad eller 6ver byggd fir inte ha ligre medelfribord &n:

F=0,0032 4 /(LbaB) m, dock minst 0,2 m.
p—

Ligre fribord kan godtas fér bt som uppfyller kraven for kolsegel-
batar. sam ¢ Juﬂaw 7

For 6ppen och delvis dverbyggd bat fir fribordet akter inte vara
mindre 4in 80% av kravet pd medelfribord.

Oppen bit avsedd fér utombordsmotor skall med motor och tank pa
plats ha ett fribord akter av minst 100 mm med 75 kg placerat pa
aktertoften.
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2.9
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34

3.5

3.6

Diéckade fritidsbatar skall i alla aktuella lastkonditioner ha en ratande
hivarm vid 30° kringning av minst

GZ-kurvan skall ha sitt stbrsta virde vid krangningsvinkel stérre in
25° och skall vara positiv upp till 40°. Kurvan skall anses sluta vid
den kringningsvinkel en f yliningsdppning kommer under vatten.

Oppningar som inte har vidertita stingningsanordningar skall anses
som fyllnings6ppningar som tar in vatten nir de kommer under
vatten.

Intakt stabilitet

Vid egenvikt skall det inte komma in vatten i biten vid det kringande
momentet som uppstir ndr vikt av 20 - n kg, dock minst 40 kg,
placeras pi ett avstind av 0,5 - Bmax frin centerlinjen. Hir 4r n
det storsta personantal baten kan godkinnas for. Kringningsvikterna
skall placeras i relingshdjd och i lingskeppsled vid batens stdrsta
bredd.

FOr att undvika att biten kantrar nir de ombordvarande flyttar sig till
samma sida skall den intakta stabiliteten vid fullast vara sidan att
vatten inte tringer in i biten vid f6ljande praktiska kontroll. Vikterna
75 - n kg och last placeras pi durken s& nira samma sida som méj-
ligt, dock minst 0,25 - Bmax frin centerlinjen.

Krangningsvikterna vid fullast skall placeras i durkhd jd och med den
langskeppsférdelning som 4r naturlig med hansyn till det person-
utrymme som finns ombord. Ovriga vikter placeras pd respektive
avsedd plats ombord. Utrustningsvikterna skall ligga pa durken. Nir
sérskilt avsedd plats saknas skail vikterna i mdjligaste min placeras
akterut,

For bat dir personer normalt tar sig till sittbrunn eller annat
personutrymme via skarndack fir kringningsvinkeln inte Overstiga
15° niir en vikt om 75 kg placeras pi skarndick.

Segeljolle skall vid egenvikt och med sinkkdl upphissad ha sidan
stabilitet att vatten inte tringer in i biten nir en vikt om 75 kg
placeras vid sidan av masten pi ett avstind av 1 /4 av bitens bredd
vid masten eller d4r det 4r naturligt att ga vid ombordstigning. P4
dickade bitar placeras vikterna pi dack, i Oppna bidtar pi toft
eventuellt pd durk.

Overbyggda och dickade koisegelbatar skall vid egenvikt ha ett
positivt ritande moment upp till 130° kriingning verifierat genom
Overslagsberikning.
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DORRAR, LUCKOR OCH FONSTER F4a

1 Dérrar och luckor
2 Fonster

1 Dirrar och luckor

1.1 Dessa krav giller endast bitar som skall vara dickade eller 6ver--
byggda.

1.2 Oppningar som leder till utrymmen under dick och i 6verbyggnad
skall skyddas med vidertat dorr eller lucka som inte 6ppnas init.

1.3 Oppningar som leder till utrymmen under dick fran brunnar pa dack
skall ha en triskelhdjd av minst 300 mm. Losa trésklar kan godtas i
de fall de utgdr del av det permanenta arrangemanget f6r stingning
av dppningen, '

1.4  Fordverbyggda segelbitar skall dessutom nedgingen frin sittbrunnen
kunna titas upp till den niva dicket har vid sidan av dppningen. Nir
denna titning #ir pid plats skall den inte hindra passage genom
resterande G6ppning.

1.5  Utviindiga skott i dverbyggnad eller sittbrunn skall vara s& byggda
att de har tillricklig sikerhet mot att slds in av sjon.

2 Fénster

2.1 Fiirgat glas eller rutor av material som l4tt repas tillits inte framfor
forarplats annat 4n i de fall det finns god mdjlighet till sikt dver
fonstret.

2.2  Fonster skall vara tillfredsstillande infista sirskilt med hansyn till
risken for intryckning och ha tjocklek enligt féljande tabelk



 Dérrar, luckor och fonster F 4

hojd 200 300 400 500 600 700
kol 123 123 123 1 2 312 3 123
bredd

200 455 455 455 4 5 5 45 5 456
300 455 4 55 455 4 5 6 45 6 456
400 455 4 55 456 4 6 6 46 &8 56 8
500 455 456 466 4 6 8 56 10 5 810
600 455 4 56 4 68 5 6 10 58 10 5 810
700 456 4 68 5628 5 810 58 10 5 810
800 45 - 46 - 56- 5 8 - 58 - 610 -
90 45 - 46 - 56- 5 8 - 610 - 610 -
1000 45 - 56 - 58 - 5 8 - 610 - 610 -
1100 45 - 56 - 58 - 610 - 610 - 612 -
1200 45 - 5 6 - 58 - 610 - 610 - 612 -
1300 45 - 56 - 68 - 610 - 612 - 612 -
1400 45 - 56 - 68 - 610 - 612 - 612 -

23

Alla mitt &r angivna i mm. Tjocklekskraven giller for hirdat glas,
laminerat glas, karbonatglas och akrylglas.

kolumn 1 gliller fonster placerade hdgre 4n fribordskravet i F 3
punkt 2.4,

kolumn 2 gitler i bit som skall vara dverbyggd eller dickad samt om
fonstret ar placerat ligre &n ovanstiende fribordskrav i dppen och
delvis diackad bit. Dessa fonster skall vara monterade i fasta ramar
eller vara mekaniskt fastsatta.

kolumn 3 giller horisontella fonster och luckor som kan utsittas for
punktlaster.

Fonster i skrovsida skall vara mekaniskt fastsatt och far aldrig place-
ras ligre &n 500 mm &ver lastvattenlinjen pi dverbyggd och dickad
bidt samt inte ligre #&n 350 mm over lastvattenlinjen pi 6ppen och
delvis dverbyggd bit. Fonsterdppningen bdr inte vara stdrre #n 200
x 300 mm. Storre 8ppningar kan godtas om de ir férsedda med
stormluckor.
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BORDGENOMFORINGAR OCH SJALVLANSNING F 5

1 Bordgenomfdringar
2 Sjilvlinsning

1 Bordgenom{dringar
1.1 Foljande bordgenomfdringar skall ha avstingningsventil:

- alla bordgenomféringar placerade lagre an 100 mm &ver
lastvattenlinjen

- alla bordgenomfdringar som i segelbdt kommer under vatten vid
30° kringning

- alla bordgenomféringar ligre in 350 mm &ver lastvattenlinjen
som samtidigt har 6ppen inombordsmynning under denna niva

1.2  Avstingningsventil krivs inte for sjilvlinsande bitar med L5a mindre
in 5,5 m. Arrangemanget skall dock vara sidant att vatten inte
kommer in i biten nir den 4r fullastad.

1.3  Bordgenomféringars ventiler skall vara monterade mot skrovet och
vara litt dtkomliga for bruk.

1.4  Rorsystem anslutet till bordgenomfdring skall vara si anordnat att
vatten inte kommer in i biten om ventilen star &ppen.

1.5 Rursystem anslutet till bordgenomféring placerad ligre 4n 350 mm
Over lastvattenlinjen skall ha dubbla slangklimmor i bligge #ndar.
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2 Sjilvlinsning
2.1 P4 dickad och dverbyggd bit skall brunn i dick ha drinering.

2.2  Om brunnens volym 4r stdrre 4n 0,05 - Léa m® skali sjilviinsningen
utgdras av drineringsSppningar motsvarande minst fyra cirkulira
dppningar med invindig diameter 19 mm. Sjilviinsningen skall
drinera alla delar av brunnen vid alla aktuella krangningsvinklar.
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LANSSYSTEM E6

1.1

1.2

1.3

1 Lansarrangemang
2  Pumpkapacitet
3 Vattennivilarm

Lénsarrangemang

Oppna och delvis dickade batar lingre #n 5,5 m skall ha fast monte-
rad manuell inspump.

Dickade och dverbyggda biatar skall ha minst tvd fast monterade
manuella IAnspumpar. Den ena skall kunna betjinas inne i baten och
den andra ute pi dick. Pumparna skall kunna betjinas med alla siten,
luckor och nedgingar stingda.

Pump som drivs med elkraft eller av motorn godtas inte som
ersittning f6r manuell pump.
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1.4

1.5

1.6

2.2

De manuella pumparna skall suga frin den ligsta punkten i biten
dir vatten kan samlas.

Alla stdrre utrymmen under batens vattenlinje skall vara méjliga att
drénera till utrymme som manuell Binspump kan linsa.

Pump och drineringsplugg respektive ventil skall vara Httitkomliga
och enkla att betjina.
Pumpkapacitet

Vardera pumpen bér minst ha kapacitet enligt féljande tabell;

liter per slagcykel
Lda, meter membranpump Kkolvpump
5,5 - 8’0 0,5 0i7
8,0 -10,0 0,7 1,0
10,0 - 0,9 1,25

Manuell lAnspump skall vara si arrangerad att den kan demonteras
och rensas,

Vattennivilarm

Dickade och dverbyggda bitar med inombordsmotor med effekt
storre 4n 50 kW skall ha larm f6r hdg vattenniva i motorrum. Larmet
far vara kopplat till automatisk linspump. :
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RODER_OCH STYRNING E7

1.1

1.2

1.3
1.4

1.5

1.6

1 Styrarrangemang

2 Krafter pi styrsystem

3 Hj#rtstockar

4 Roderlager och hylsa

5 Roder
Styrarrangemang

Styrpulpet, ratt och dvriga komponenter i styrsystemet skall byggas,
forstyvas och fistas pa sddant sitt att de til de krafter som pafores
ratten bide vid kriingning och bAtens évriga rorelser.

Bat godkiind for utombordsmotor med en effekt stérre #in 15 kW
skall vara utrustad med rattstyrning. Rattstyrning kan ocksa kriivas
for andra bidtar och bitar med mindre motoreffekt om det anses
nddvindigt for siker mandvrering.

Ratt och kabelstyrningsanordning skall vara godkind.

Styranordning skall vara arrangerad si att last etc inte kan forsvira
styrning.

Fjirrstyrning skall om det kan anses nddvindigt vara forsedd med
roderstoppar som férhindrar rodret att sli tvars vid backning.

P4 alla hjiirtstockar med fjirrstyrning skall nddstyrning kunna
anordnas. Kravet giller inte for bitar med dubbelmotorinstaliation.
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1.7

1.8

2.2

2.3
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Styrsystemets alla genomfdringar i motorbrunn pi bitar med
utombordsmotor skall vara titade med manschetter eller liknande.

Hydrauliska styrsystem skall ha oljepAfylining och Iuftning Iatt
tillgingliga. Slangar och ror skall vara skyddade mot mekanisk skada
och vara klammade p4 minst var 300 mm.

Krafter pa styrsystem
Om inte annat anges giller f3ljande beteckningar

styrkraft i newton

roderkraft i newton; P=110-A -V?

roderarea i kvadratmeter

bitens storsta hastighet i knop, for segelbat V=4 /Loda
styrarmsléingd i millimeter

avstind frin hjirtstockens centrum till rodrets tryckcentrum
i millimeter. Tryckcentrum skall anses ligga 40% akter om
rodrets forkant pa plant roder och 30% pa profilroder

rp<>un

U motoreffekt i kilowatt

M moment i newtonmillimeter

d, hjartstocksdiameter i millimeter

Op,2 Stickgrins i newton per kvadratmillimeter

Styranliggning for bit med utombordsmotor eller INU-aggregat skall
kunna utveckla en styrkraft pi minst;

K=10-U N

Styranliggning for bitar med roder skall kunna utveckla en styrkraft
pd minst

K=P-5§/Sa N

Styranliggningen skall med l4st ratt dven kunna motsti en prov-
belastning, T, piford vid motor- eller styrarmsfistet pA minst:

T = 3,5 - Kfdr mekaniska styrningar
T = 1,5 - K for hydrauliska styrningar med 6verstrémningsventil
som begrinsar styrkraften
T = 2,0 - Kfor dvriga styrningar
Hjirtstockar

Pi roder med en nedre lagringspunkt med minst samma styvhet i
sidled som hjirtstocken riknas momentet pa f6ljande sitt:

M=025-P-§,+05 P /S +2+-S? Nmm
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Sy
_3.2 Spadroder skall anses pif6ras ett moment som &r minst:

M=05:P-§+05 P /52+2-52 Nmm

.r—

Sp

3.3  Hjirtstockens diameter fir inte vara mindre fin:
d=223 M/og . " mm
3.4  Hijartstock av ror skall ha dimensioner enligt féljande formel:

d=3/d* - d,%/d, mm

dar d, &r diameter for massiv hjirtstock i mm
d;  rérets ytterdiameter i mm
d, rorets innerdiameter i mm
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3.5

3.6

4.2

4.3
4.4

Diametern pi bultar i roderkoppling fir inte vara mindre 4n:

dp=0,65 - d,//T mm

dar d, &r hjartstocksdiametern
d buitdiametern i mm
b
n antalet bultar, minst fyra krivs

A

dy

-

Bultarnas delningsradie fir inte vara mindre 4n hjartstockens
diameter. Kopplingsflinsens tjocklek och flinsbredden utanfér
bulthdlen fir inte vara mindre 4n d,.

Roderlager och hylsor

Roderhylsa bor ha en hfjd pd minst 350 mm dver lastvattenlinjen
och vara forsedd med titningsring. Dir detta inte #r praktiskt
genomfdrbart, skall fettfylld packbox arrangeras.

Spadroder bdr ha ett dvre roderlager pi ett avstind av minst Sy
ovanfor nedre roderlagret.

Roderlager skall normalt ha en lingd av minst d,.
Rodertappar skall ha en diameter pi minst:

d=5+06 -d, mm
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Roder

Demonterbara roder skall vara férsedd med en sikring si att rodret
inte kan hoppa av eller lossna.

Frihlingande roder som 4r djupare #n fast skyddande k&l skall
antingen vara uppfillbart eller utfért si att bara nedre delen av
rodret skadas vid en grundstStning,

Roder av glasfiberarmerad polyester, som lamineras i tva delar, skall
vara fylit och l4ngs kanten ha flinsar som limmas mot varandra.
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MOTORINSTALLATION F8

1.1

1.2

1.3

1 Utombordsmotor

2  Inombordsmotor

3 Motorrum

4 Avgasledning

5 Motorrumsventilation
Utombordsmotor

Akterspegel avsedd for montering av utombordsmotor skall ha en
skyddsplatta utvindigt samt en skyddsplatta invindigt med en 5 mm
vulst som hindrar motorns fistskruvar att glida av. Kravet pi
skyddsplattor kan fringis pd bitar som bara 4r avsedda for permanent
fastbultade utombordsmotorer.

Bitar godkiénda for utombordsmotorer med en effekt stdrre 4 15 kW
skall vara forsedda med motorbrunn drinerad till sjdn genom ett hal
med minst 15 mm diameter. Det skall dessutom vara mojligt att fsta
motorn med genomgiende skruv med mutter.

Hil for reglagekabel och brinsleledning i motorbrunn skall titas med
manschett eller liknande. Vid normal motorvikt skall bottnen av
motorbrunnen ligga Over vattenytan. Vid full last fir akterspegeln
nedanfor motorn inte ligga under vattenytan.
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4.3

4.4

4.5

Utombordsmotorer som monteras i slutna rum skall uppfylla kraven
for inombordsmotorer.

Inombordsmotor

Endast motorer som motortillverkaren avsett for marint bruk godtas
som framdrivningsmotorer.

Om det kan fastslis att motorkomponenter som t.ex. flamdimpare,
forgasare, filter eller liknande 4r sikerhetsméssigt bristfilliga, kan
forbittring eller utbyte krivas.

Motorrum

Motorrummet skall vara si placerat att motorn kan tas bort utan
stdrre ingrepp i biten for dvrigt. .

Motorrummet skall vara si arrangerat att det inte kan anvindas till
annat 4ndamadl, Stuvutrymme skall avgrinsas fran motorrummet med
skott eller dylikt.

Motorrummet skall vara si utformat s att normal service pa motorn
kan utforas. Om det &r nddvandigt kan det krivas inspektions- och
serviceluckor.

Isoleringsmaterial i motorrum skall ha ett syreindex pa minst 21 enligt
ASTM D 2863 och ha en oljetit yta.

Avgassystem

Inombordsmotorer bor vara utrustade med ljuddimpare. Sm4 motorer
kan dock godtas med bara vattenkyld avgasledning.

Avgasiedning skall monteras si att mekaniskt slitage inte uppstir.
Ingjutning av avgasledning tillits inte.

Avgasslangar skall vara godkinda och monterade med dubbla
slangklimmor av syrafast material.

Nir avgasslangar monteras skall de vara vattenkylda och en mitare
for kylvattenbortfall finnas. Har motorn virmevixlare skall det finnas
varnare for bortfall av avgasledningens sjdvattenkylning.

Avgasutlopp skall ligga minst 100 mm Sver lastvattenlinjen eller vara
forsett med fast rdr upp till samma hdjd. Avgasledningen skall alltid
dras sa att ndgon del av den ligger minst 350 mm dver lastvattenlinjen
med fall till utloppet.
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Motorrumsventilation

Motorrummets ventilation skall vara utformad i 6verensstimmelse
med motortillverkarens anvisningar med hinsyn till motorns luft-
behov och virmeavgivning,

Motorrum for bensinmotorinstallation skall dessutom ha naturlig
ventilation fér genomluftning av motorrummet i form av separata
kanaler for tilluft och franluft till bitens utsida. Kanaldppningarna
skall placeras pd var sida av rummet och frianluftséppningen i
rummets ligsta del.

Arean pi ventilationskanalerna skall vara minst:
A =4000 - C mm?, dock minst 4500 mm?

dir C 4r motorrummets nettovolym i kubikmeter.
Kravet kan dkas om kanalerna ir 1inga och har 1ig ventilationseffekt.

Motorrum fdr bensinmotorinstallation skall dessutom ha mekanisk
ventilation frin bottnen av motorrummet till utsidan pa biten.
Ventilationsflikten skall ha dokumenterad kapacitet och wvara
godkind. Vid forarplatsen skall en skylt finnas som anger att flikten
skall koras i minst tvd minuter innan motorn startas.

Mekanisk ventilation skall normalt ha en kapacitet som inte 4r mindre
an:

Q=C m%min, dock minst 1,5 m3/min

dir C ar motorrummets nettovolym i m®,
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BRANSLESYSTEM F9

1.1

1.2

13

14

Transportabla bensintankar
Fasta dieseltankar

Fasta bensintankar
Brinsieledningar

Gastiit uppdelning vid bensin-
installation

[V T VO S R

Transportabla bensintankar

Batar godkinda foér utombordsmotor med en effekt av 4 kW eller
mer skall ha sirskild plats for transportabel bensintank. Platsen skall
vara litt dtkomlig samt sa utformad att tanken inte kan rora sig eller
ha en limplig fastsittningsanordning.

F_inns platser for fler tankar skall ocksé dessa ha fastsittningsanord-
ningar.

Det far inte finnas sarskild plats for stdrre transportabel tank fn 25
liter. Nar stbrre tankar anvinds skall dessa vara monterade som fasta
tankar,

Tankutrymme for transportabla tankar skall ventileras till dppet
utrymme i baten, med en dppning langs en hel sida eller med minst
tvi dppningar. Arean skall vara minst 2000 mm?,
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2.5

2.6

2.7

3.1
3.2

Fasta dieseltankar

Tankar skall vara kraftigt byggda och forstyvade si att de tal ett
dvertryck pd minst 0,04 N/mm* utan att onormal deformation eller
lickage uppstar.

Godstjockleken for olika material fir inte vara mindre 4n:

sjbvattenbestindigt aluminium 2,0 mm
rostfritt stil 1,25 mm
utviindigt korrosionsskyddat stal 1,5 mm
polyeten 5,0 mm
glasfiberarmerad polyester 4,0 mm

Tankar av glasfiberarmerad polyester skall invindigt ha ett gel-
coatskikt.

Tankar skall anbringas pa och fastas vid kraftiga fundament. Luften
skall kunma cirkulera runt tankar som kan utsittas for utvindig
korrosion.

Avstingningskranar skall finnas vid alla utlopp som 4r beldgna lagre
4n toppen av tanken. Utloppen skall placeras s4 att luft inte kommer
in i systemet nir tankinnehallet &r i rdrelse. Returbrinsle bdr féras
ned till botten av tanken. Filter tillits inte invindigt i tankar.

Varje del av tanken skall vara tillginglig for inspektion och
rengdring. Tank som rymmer mer &n 50 liter skall ha inspektions-
lucka och om nédvindigt skvalpskott. Inspektionslucka far utgldras
av dppning for brinslemitare om tanken kan rengdras genom denna.

Socklar for anslutning av slangar skall ha tillricklig lingd fér
montering av dubbla slangklimmor samt fdrses med rillor eller
motsvarande.

Overliggande bransletank monterad direkt p& motor och med fall tilt
denna godtas normalt inte,

Fasta bensintankar
Bitar med inombords bensinmotor skall ha fast monterad brinsletank.

Fasta bensintankar skall ha samma utférande som dieseltankar.
Materialet i tankarna skall dock vara av rostfritt stil eller sjdvatten-
bestindigt aluminium. Nedanfér toppen av tanken fir inte finnas
nigra anslutningar. Inte heller tillits avtappningspluggar, niviglas
eller liknande.



Briinsleinstallation F9

3.3

34

3.5

3.6

3.7

4.2

4.3

4.4

4.5

4.6

4.7

Tankens pafyliningsrdr skall foras si hdgt upp mot pifyllningsnivin
som praktiskt mdjligt med hinsyn tagen till montering, vibrationer
etc. Flexibla slangar skall vara si korta som mdjligt.

Tankar skall ha separata pafyllnings- och luftningsledningar placerade
pi utsidan av biten. Luftningsledningens 6ppning skall ha flamdim-
pare och monteras si pi bitsidan att vatten normalt inte kan tringa
in i tanken. Pifyllningsledningen skall ha en invindig diameter pi
minst 38 mm och luftningsledningen pA minst 12 mm.

Pafyllning och aviuftning skall vara placerade si att eventuellt spill
vid dverfyllning inte tringer in i baten.

Niér det anvindes flexibla slangar i brinsleledning skall separat
jordledning finnas mellan tank och motor. Pifyllningsbeslaget i diack
skall vara jordat till tanken med en separat ledning nir flexibel slang
anvinds mellan tank och pafyllningsbesiag.

Tankrum skall ha naturlig ventilation enligt samma krav som
motorrum fér bensinmotorinstallationer.

Briinsleledningar

I motorrummet skall det pa brinsleledningen finnas en Litttillglinglig
vattenavskiljare som kan rengdras utan specialverktyg.

Mellan tank och vattenavskiljare skall brinsleledningen utgdras av
glddgat kopparrdr eller motsvarande material som inte korroderar
elier hirdar. For dieselinstallationer kan dock godkinda flexibla
brinsleslangar godtas.

Mellan filter/vattenavskiljare och motor fir det finnas kort flexibel
slang med maskinellt monterade klimkopplingar.

P4 brinsleledningen skall det si niira tanken som mdjligt finnas en
avstingningsventil. Kravet behdver inte uppfyllas om ett brott pi
ledningen inte medfdr lickage frin tanken,

Brinsleledning skall foriiggas sa att den skyddas mot mekanisk skada
och slitage. Vidare skall den vara s klammad att den inte utsitts for
vibrationer.

Flexibla slangar fir monteras med dubbla syrafasta slangklimmor.
Slangsocklarna skall ha tillrickiig 1ingd och rillor f6r slangmontering.

Efter montering skall bransleledningen t4thetsprovas med luft och
sdpvatten eller genom fyllning av tanken.
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5.2

5.3

5.4

5.5

Gastét uppdelning vid bensininstallation

Batar med fast monterad inombordsbensininstallation skall ha en
gastit uppdelning som hindrar att bensingas kan sprida sig dver stdrre
delar av biten.

Bensinmotor, bensintank och inredning skall vara uppdelade i
separata gastita avdelningar, exempelvis enligt nedanstiende figurer.

i/ W[
= O =

Gastiit indelning skall minst foras upp till anslutande inredning t.ex.
bink, durk eller motsvarande som direkt grinsar mot fri luft.

Batteriinstailation fir inte finnas innanfdr den gastita avdelningen
for motor och tank. I motorrum kan dock batteri fi placeras om det
avsedda utrymmet 4r avdelat med skott som 4r titt i botten och sidor.

Genomfdringar i gastita avdelningar skall titas si att det inte finns
nigra synliga dSppningar. Naturlig ventilation frin motor- respektive
tankrum fir inte fdrbindas till varandra lagre &n vid skrovopp-
ningarna.
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MANOVRERING OCH PRESTANDA F10

Sikt

Férarplats och reglage
Prestanda och koregenskaper
Funktions- och manéverprov
Provsegling

L B W N e

1 Sikt

1.1 Sikten frin styrplatsen for person av normal kroppsstorlek i normal
stiende eller sittande stillning skall vara sidan att

vattenytan ir synlig mellan fyra bitlingder f6r om biten och
upp dver horisonten inom den horisontbige sidolanternorna ticker
utan stérre doda vinklar., Kravet skall uppfyllas vid aktuella
lastfall och rimligen férekommande hastigheter, dock accepteras
forsimring av sikten under upplaningsskede som biten har
forméaga att passera pi kort tid.

- horisonten &r synlig 4t sidorna vid normal gir.
- horisonten akterut &r synlig i tillricklig bredd for att enslinjer

skall kunna filjas.

standardsegel utan siktruta inte skymmer sikten i stérre vinklar.
gardin och sufflett som kan arrangeras si att ovanstiende krav
inte uppfylls 1att kan tas undan.

1.2 Om sikten annars forsimras pitagligt av stinkvatten eller regn krivs
effektiva vindrutetorkare och begrinsat avstind mellan fdrare och
fonster.
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2.2

23

2.4

2.5

32

Forarplatsen och bitens arrangemang i Svrigt skall vara sidana att
forarens méjlighet att navigera och mandvrera biten inte forsimras
av ljus och reflexer, varken vid solljus eller under médrker.

Fdnster genom vilka sikt kravs fir inte ha sidana egenskaper att det
Ijus som gir genom glaset férsvagas patagligt eller forindrar farg.

Firarplats och reglage

I batar som kan géra hastighet dver 15 knop skall ratten skall vara
placerad pd bekvamt avstind mitt framfér forarens plats. Rattstyrning
krivs alitid i bit avsedd for utombordsmotor med stdrre effekt 4n 15
kW (20 hk). Reglage for motorpidrag och backslag skall vara
placerade inom armlingds avstind frin forarens plats.

Bitar med inombordsmotor som kan ge en stdrsta hastighet dver 40
knop skall ha sikerhetskontakt. I batar med Sppen forarplats avsedda
f6r utombordsmotor som kan ge stérsta hastighet dver 15 knop skall
finnas skylt med texten:

"SAKERHETSKONTAKT SKALL ANVANDAS".

I batar med storsta hastighet dver 25 knop skall reglage fr motor-

padrag, backslag och i forekommande fall reglage for trimplan och

drevtrim vara si arrangerade att alla funktionerna kan skétas samti-
digt eller i snabb f6ljd av f8raren utan att han behdver slippa ratten.

I batar med stdrsta hastighet 6ver 25 knop skall visentliga instrument
sasom hastighetstogg/varvriknare, indikator fér trimplan och
drevtrim samt styrkompass vara samlade framfér féraren nira en
langskeppslinje genom forarens huvud.

I batar med stdrsta hastighet dver 40 knop bdr férarplatsen ge
mdjlighet for foraren att st och ha stdd for ryggen bakat och i sidled
utan att kraven i detta kapitel dsidositts,

Prestanda och kéregenskaper

Vid provningen skall bitbotten, motor och propeller vara nya eller
i motsvarande skick. Riggvinkel, motorh6jd och propeller skall vara
sidana att stdrsta mojliga hastighet uppnds. Biten skall ha full fast
och lds utrustning. Provningen skall utféras pa lugnt vatten i
vindhastighet under 5 m/s.

Mitning av stdrsta hastighet skall utfdras med en person ombord och
vid de lastfall som erfordras for bestimning av belastning far dimen-
sioneringsberikning. Biten skall vara kursstabil och fir inte uppvisa
nimnvirda dverplaningstendenser,
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Stdrsta hastighet bor inte vara stdrre 4n 17 ./ L3a knop.

Snabba motorbitar skall provas i 90° sving it bdde styrbord och
babord. Provningen skall utféras med en person ombord och tankarna
inte fyllda till mer %n hilften. Biten skall kdras i full fart p4 rak kurs
for att sedan giras med ett snabbt roderutslag och direfter styras in
pa en kurs cirka 90° mot den ursprungliga. Foraren skall efterstriva
att folja en cirkelbige med radien 6 « L8a meter. Under mandvern
skall inga andra reglage an ratten anvindas. Svingen skall utforas tre
ganger 4t varje hall,

Baten skall anses klara provet om foraren under mandvern har
intrycket att han kan kontrollera biten och inte nigon av fdljande
héndelser intriffar:

- béten gdr plétsliga, okontrollerade kursindringar eller skutt

- sidoriktade krafter gor det svirt for féraren att sitta kvar pa sin
plats

- baten har si daligt grepp i vattnet att den inte tillnirmelsevis
kan fblja cirkelbigen

- annat som visar klart bristande sikerhet

Vid full fart med en person ombord och tankarna inte fyllda till mer
4n hilften skall baten sittas i stérsta mojliga rullning genom
upprepade styrutsiag. Biten skall anses kiara provet om foraren har
intrycket att han kan kontrollera biten. Provningen skall ocksi utfdras
vid stdrsta tillitna last och de sj5férhillanden som biten 4r avsedd for
om inte detta uppenbarligen 4r onddigt fér beddmning av bitens
egenskaper.

Funktions- och manéverprov

Vid fdljande provning skall kontrolleras att bitens egenskaper ar
godtagbara ur sikerhets- och funktionssynpunkt.

- styrning och kursstabilitet i 14g hastighet
gir 4t bigge hall vid lag hastighet, marschhastighet och full fart
forflyttning av personer ombord vid marschhastighet
stopp frin full fart och frin den hastighet som ger stdrst svall
kdrning sakta back med observation av Overskéljning och
vattenintringning -
- mandvrering back
- observation av spridning av avgaser ombord beroende pa sufflett,

6ppna luckor etc
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5.2

5.3

Provsegling

Segelbit skall funktionsprovas med standardsegel i vindhastighet
mellan 5 och 10 m/s.

Yid féljande provning skall kontrolleras att bitens egenskaper 4r
godtagbara ur sikerhets- och funktionssynpunkt

segel hissas och tas ner

segel revas/rullas upp

skotvinschar och alternativa skotpunkter anvinds
segling i mojliga vinklar mot vinden
genomvindsvindning och undanvindsvindning
trimning av stiende rigg

omstillning av sinkkol.

Kontroll skall géras av att all tung utrustning och inredning 4r fastsatt
s4 att den inte lossnar vid stor kringning.




Nordisk batstandard ‘ S 1950-03-07
ELEKTRISK INSTALLATION F 11

1.1

1.2

1.3

Tillimpningsomride
Systemkrav
Gruppsammansittning
Atkomlighet och mérkning
Overstrdmsskydd
Batteriarrangemang
Ledningsdragning och place-
ring av komponenter

8 Krav pi komponenter

SNV AW N

Tillimpoingsomride

Reglerna giller likstrdmsanliiggningar med en mirkspanning av hogst
50 V. For dvriga anliggningar hinvisas till nationell myndighets krav.

Reglerna omfattar inte elektriska komponenter pi motor eller
utrustning i apparater sisom exempelvis radioapparater, elektriska
motorer, signathorn, instrument etc. Kan det emellertid fastslas att
sidana apparater #r sikerhetsmissigt bristfilliga, kan forbittring eller
utbyte Kriivas.

Reglerna omfattar inte heller skyddsitgirder mot elektromagnetisk
paverkan pi personer frin apparater sisom radar och bildskirm.
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2.2

4.2
4.3

4.4

Systemkrav

Anliggningen fir vara installerad som isolerat tviledarsystem eller
tvd ledare med en jordad vid kraftkéllan, utan att skrovet anvinds
som Aterledare, :

Matningen fran batteri till andra férbrukare An de som hor till motorn
skall ske frin en eller flera centralt placerade férdelnings- och sik-
ringspaneler via huvudiedning och franskiljare n#ra batteri.
Gasvarnare, tjuvlarm, virmare och automatisk Hinspump, far dock
inkopplas fore franskiljaren och skall d4 ha individuellt dver-
stromsskydd. Ledning till maskin som endast anvinds kortvarigt
sdsom ankarspel far vara ansluten till batteri utan sikring men skall
di uppfylla kraven i 7.3.

Gruppsammansiittning

Vanlig belysning ombord bdr vara férdelad pA minst tvd grupper.
Belysningsgrupp fir icke sikras hogre &n 10 A.

Sikerhetsutrustning som t.ex. radio, signalhorn, strilkastare osv. samt
forbrukare stdrre 4n 5 A skall sikras individuelit. Lanternor far
sikras i en grupp.

Atkomlighet och miirkning

Batteri, ledningar och dvriga elektriska komponenter skall forlaggas
s4 att de kan kontrolleras och underhillas. Kopplingsschema dver
installationen skall levereras med biten.

Samtliga mirkningar skall gdras med varaktig text.

Vid varje sikring skai finnas uppgift om ansluten utrustning och
miérkstrém. Gruppnummer p3 kopplingsschema skall dverensstimma
med gruppnummer pi central,

Ledningar skall ha varaktig partmarkning, t.ex. med firger s att de
kan identifieras med hjilp av kopplingsschemat.

Overstromsskydd

Ledningar skall vara s dimensionerade att de under normala driftfor-
hillanden inte antar skadlig temperatur elier skadas av termiska eller
mekaniska pikanningar vid kortslutning. Ledning batteri - startmotor
skall inte sikras. For ledning batteri -startmotor och generator -
batteri rekommenderas att motorleverantdrens anvisning om
ledningsarea £8ljs, dock fir spAnningsfallet vara hogst 8 %.
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5.3
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6.2
6.3

Huvudledning batteri - central skall antingen sikras eller dimen-
sioneras for en strdém som motsvarar 75 % av de fast anslutna
fdrbrukarnas. I sistnimnda fall skall ledningsdragningen uppfylla
kraven i 7.3.

Overstromsskydd skall skydda ledningarna mot dverbelastning och
vid Kortslutning utféra brytning inom hdgst fem sekunder sisom
tabellen anger. Overstrdmsskydd skall placeras i central respektive
nira batteriet. Ledningar som endast 8verfor signaler till instrument
och liknande fir ha klenare ledningsarea in den minsta som anges i
tabellen.

Lednings- kontinuerlig sikring sikring
area strémstyrka mot dver- mot kort-
belastning slutning
mm? A A A
1 6
1,5 9 10 20
2,5 12 16 35
4 16 20 35
6 21 25 63
10 28 35 100
16 37 50 - 160
25 49 63 200
35 60 80 315
50 76 100 400

Sméltsikringar av typ neozed, diazed och av typ som uppfyller DIN
72581 teil 3 med mérkstrdm enligt tabellens kolumn "sakring mot
dverbelastning” skall anses uppfylla iven kraven pi kortslutnings-
skydd. Automatsikringar fir inte ha automatisk itergang och skall
bryta kortslutningsstrémmar pi minst 100 A.

Batteriarrangemang

Bit avsedd for utombordsmotor med effekt stérre in 26 kW (35 hk)
och bit med fast elektrisk installation skall ha batteriinstallation enligt
detta avsnitt.

Batterier skall kunna laddas kontinuerligt under ging.

Varje batterigrupp skall ha lattitkomlig batterifrinskiljare.
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6.4

6.5

7.2

7.3

7.4

1.5

Batteri skall ha fastsittningsmdjlighet si att det ej kan lossna. Om
batteriet inte &r titt mot lickage vid stor kringning, skall platsen
utgdras av vitsketit lida av material som 4r bestindigt mot elektro-
lyten.

Batteriinstallation dver 5 kWh, motsvarande 208 Ah vid 24 V och
416 Ah vid 12 V skall vara placerad i eget utrymme och vara ven-
tilerad till fria luften. Arrangemanget skall vara sidant att luft-
cirkulationen inte hindras.

Ledningsdragning och placering av komponenter

Ledningar skall fistas tillfredsstillande med klammer eller forliggas
i rdr. Réren skall antingen fistas med klammer pa ett tillfredsstal-
lande sitt eller inplastas. Direkt inplastning av ledning godtas icke.
Ledningar fir inte fistas direkt till tankar, olje- eller vattenror etc.

Ledningar skall forliggas si att de skyddas mot virme. Kabel som
kan bli utsatt fér mekanisk dverkan skall vara armerad eller placerad
i ror. Ror for ledningar skall forliggas si att eventuellt vatten eller
kondens rinner ur roret.

Fdljande ledningar skall utgdras av atskilda, isolerade enledare och
dras si att de 4r vil skyddade mot mekanisk skada:

generator - batteri
batteri - startmotor

Dir dessa ledningar &r fista mot elektriskt ledande material skall de
utgdras av enledarkabel eller isolerade enledare i var sitt rér av isole-
rande material.

Ledningsindar skall f4stas sikert och pa sidant sitt att ledarna inte
skadas. Kabelns mantel skall n4 in i inging till anslutning. Ledningar
som skall uppfylla kraven i 7.3 bdr anslutas med papressade
ringkabelskor med lasbricka och mutter.

S#kringar eller batteri fir inte anbringas i bensinmotorrum eller i
utrymmen med behdllare for &mnen som kan avge explosiva gaser.
S4kring fir inte heller placeras i slutet batteriutrymme. Strémstillare
och ljusarmatur skall i dessa utrymmen vara av explosionssikert
utfdrande.

Krav pi komponenter

Fast forlagda ledningar skall vara flertridiga eller mangtridiga.
Ledningar som kommer att utsittas for rorelse skall vara mangtradiga.
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8.2

8.3

8.4

8.5

Komponenterna i systemet skall uppfylia kapslingskraven i IEC-
publikation 529 enligt nedanstiende tabell:

plats kapsling
vil skyddad inombords IP 20
i det fria under tak IP 22
som kan utsittas fr stink IP 44

som kan uts#ittas for Sverbrytande sj6 IP 56

Stréomstillare skall vara avsedda for brytning av aktuell strém och
spinning.

Ljusarmatur skall ha skyddsgaller éver glaset om glaset annars litt
kan skadas.

Lysrdrsarmatur skall vara godk#nd och mirkt enligt vedertagen
standard.
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FLYTEGENSKAPER VATTENFYLLD BAT F12
1 Flytmedel
2 Provningsforeskrifter
3 Flytbarhetskrav
4 Stabilitetskrav
1 Flytmedel

1.1

1.2

1.3
14

Flytmedel fir utgdras av cellplast levererad med de forutséittningar
och egenskaper som anges i NBS MK 7 och av cellplast framstiild av
battillverkaren av sadana ravaror och under sidana tillverkningsbe-
tingelser att cellplastens egenskaper kan forutsittas uppfylia dessa
krav,

Flytmedel fir utgdras av [ufttankar om samtliga av f&ljande
forutsittningar &r uppfylida:

tithetskontroll pA varie tank utfdrs pa tillfdrlitligt sitt.
tankarna inte kan anvindas som last- eller stuvutrymme
tankarna l4tt kan drineras

drineringsoppningen kan stingas pd tillf6riitligt sitt

ingen enskild lufttank utgdér mer #n hilften av bitens flyt-
medelsvolym

| I O N B

Flytmedel av annan typ beddms shrskilt.

Flytmedel skall vara permanent fastsatt och skyddat mot mekanisk
dverkan.




Flytegenskaper vattenfylld bat F12

2.2

23

24

25

2.6

2.7

Provningsf&reskrifter

Med vattenfylld bét férstas en bit som inte kan fyllas med ytterligare
vatten utan att detta rinner ut vid den l4gsta punkten pi relingen, ak-
terspegelr eller annan dppning.

Inredning och installationer som tagits bort fére provningen skall
ersittas med motsvarande vikter. I bat avsedd for utombordsmotor
skall vikt enligt F 2 punkt 5.2 anviindas som motorvikt. I bat som
inte levereras med batteri skall en vikt om 20 kg placeras pa varje
piats avsett for batteri. Bat avsedd fr enbart transportabel tank skall
provas utan tank.

Slutna utrymmen som inte utgdr lufttank och de stillen i baten dir
luftfickor kan bildas skall punkteras s att vatten fritt kan tréinga in
under provningen. Fasta tankar skall vara fylida. Om sidant utrymme
i luftfyllt tillstind eller tank i tomt tilistind kan antas inverka
negativt pA egenskaperna fdr vattenfylid bat skall denna provning
utfdras 4ven med utrymmet luftfyllt respektive tanken tom. Kraven
i 3 och 4 skall uppfyllas med de ovanstiende forutsittningar som ger
simst provningsresultat.

Bat med rigg for segel skall provas riggad men utan segel och med
centerbord/sinkkél i uppdraget lige.

Som vikt for utrustning (ankare, linor, 4ror och bitshake m m) skall
tas 5 (Loa - 3) kg, som avrundas uppdt till nirmaste 5-tal kg.

Utrustningsvikt skall placeras pi avsedd plats ombord, eller om sadan
saknas, lingst akterut. Vikterna enligt uppstiliningen i 3.1 skall place-
ras pA durken med en férdelning som #r naturlig med hansyn till det
personutrymme som finns ombord.

Vikter som vid nedsinkning i vatten forlorar mer #n 15% av sin vikt,
motsvarande densiteten hos stil, skall vara korrigerade si att
foéreskriven belastning erhalls.

Flytbarhetskrav

Vattenfylld bat skall, med utrustningsvikt enligt 2.5, och belastad med
den av fdljande vikter som #r stdrst, ej sjunka och flyta i det
nfirmaste horisontellt.

50 + 50 (Lda - 2,5) kgl
75 kg
25 kg per person

1 batar som kén ta last skall biten dirutdver belastas med 33 % av las-
ten. Vikten skall avrundas uppit till nirmaste 5-tal kg.
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4.2

4.3

1) Nér biten har ett lingd/bredd-férhaliande pa 3,2 eller dirover
och i bvrigt kan godk#innas fér maximalt 3 personer och en utom-
bordsmotor pi hogst 2,2 kW, fir denna vikt dock reduceras till
50 + 40 (Loa - 2,5) kg.

-

Stabilitetskrav

Vattenfylld bat skall, med utrustningsvikt enligt 2.5, ha sidan
stabilitet att den inte kantrar n3r den belastas med en kringningsvikt
av:

10+5 +n kg, dock minst 25 kg;
déir n 4r det antal personer biten kan godkinnas fér.

Kringningsvikten skall placeras si att dess tyngdpunkt ligger i hajd
med relingen. Kravet skall uppfyllas med kringningsvikten placerad
pa godtyckligt stille pa relingen.

Vattenfylld bit skall, med utrustningsvikt enligt 2.5, ha positivt
ritande moment vid kringning upp till 60°. Bit med rigg for segel
skall i stillet flyta tillfredsstillande och inte kantra ytterligare nir den
krings sd att masttoppen nir vatinet,
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PERSONSAKERHET F13

I.1

1.2

22

Halkskydd

Ricken och gripmbjlighet
Skarpa kanter

Nodutging

Sittplatser
Ombordstigningsmdjlighet

A b B

Halkskydd

Dick och skarndick dir personer kan antas forflytta sig skall ge
tillrackligt fotfiste, t ex genom ingjutna rifflor eller sirskilt
halkskydd. P4 skarndick pd motorbitar godtas alternativt en 25 mm
hog fotlist langst ut mot sidan. Sadan fotlist skall alltid finnas pa
slutna segelbitar.

I 6ppna batar med Lda mindre in 5,5 m skall durken vara férsedd
med halkskydd.

Riicken och gripméjlighet

Di#ck och skarndick av sidan storlek och utformning att det 4r rimligt
att anta att personer kommer att forflytta sig dir skall férses med
ricken, handtag eller annan godtagbar gripmdjlighet.

Bit med hastighet éver 15 knop skall ha skydd med en hdjd av minst
150 mm dver sitet runt sittplatser mot sida och akterspegel.
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2.3

24

2.5

2.6

4.2

4.3

4.4

Bat med hastighet under 15 knop skall ha skydd med en héjd av
minst 100 mm Sver sitet runt sittplatser mot sida och akterspegel.

1alla batar skall finnas erforderliga handtag eller annan gripmé jlighet
for att hindra att personer ombord skadas eller faller dverbord.

Dickade och dverbyggda segelbatar skall ha mantig och faste for
sikerhetslina. Mantiget skall ha en hdjd av minst 450 mm f6r batar
upp till 8,5 m och fOr stdrre bitar minst 600 mm med ytterligare en
lina p4 halva hdjden. Mantiget skall ha en brottlast av minst 4500 N
och vara understdttat av mantigsstdttor med ett inbdrdes avstind av
hdgst 2150 mm.

Batar som skall vara forsedda med flytmedel, skall vara si anordnade
att det finns mdjlighet for personer att halla sig fast i biten i kantrat
tillstind. Normait kriivs ett handtag pi var sida utviindigt pa
akterspegeln si nira vattenlinjen som méjligt. Det ena handtaget far
ersittas av kolprofil med hojd minst 60 mm och bredd minst 30 mm
om den kan nis av personer som ligger i vattnet. Gripmdjlighet kan
dven arrangeras med minst tvd handtag pi var sida av baten,
placerade sé att de &r synliga pA den kantrade biten. Om gripmdjlig-
heten utgdrs av linor skaill dessa vara monterade utvindigt och flyta.

Skarpa kanter

Skarpa kanter som kan medfdra att personer skadas tillats inte pa
stillen dir personer skall forflytta eller uppehilla sig.

Nidutging

Stingbar ruff med sittplatser for fler 4n fyra personer och dppna
utrymmen som inte snabbt kan utrymmas skall ha tvd utgingar, For
mindre utrymmen kan dock en enda utging godtas om den inte kan
blockeras av brand i maskinrum, pentry eller motsvarande.

Utgédngarna skall vara placerade vid motsatta delar av utrymmet och
skall vara lampliga f6r anvindning i nddsituation. Lejdare, steg och
handtag krivs om utgingen annars inte I&tt kan nis.

Utgangarnas dppning skall vara minst 450 x 450 mm eller diameter
minst 450 mm.

Utgdngarna skall 14tt kunna dppnas inifrin utan verktyg. Skjutlucka
skall ha handtag pa insidan.
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5.2

Sittplatser

Baten skall vara utrustad med sikra sittplatser f6r det antal personer
den skall godkinnas for. Som sittplats riiknas fast monterat siite med
0,5 m bredd, 0,9 m higt utrymme for huvud riknat frin akterkant
av siitet och ca 0,75 m utrymme for ben riknat fran ryggstddet. Losa
extrasiten eller tofter tillits icke i bitar med stdrsta hastighet dver 20
knop.

I kolsegelbdt som #r dickad eller dverbyggd skall personantalet
begrinsas till antalet sittplatser i sittbrunnen med tilligg av en person
for varje 0,5 m? total durkyta i sittbrunnen. Personantalet behéver
dock inte sittas ligre &n hilften av vad som bestims av 5.1.

Ombordstigningsmijlighet

Om avstindet mellan vattenytan och den punkt pi reling eller ricke,
dir man Kan ta sig ombord pa fullastad bit 4r stdérre &n 500 mm eller
om bitens Lba 4r stdrre &n 5,5 m, skall biten ha fast monterad
riddningsstege eller motsvarande Amplig anordning. Arrangemanget
skall vara sidant att det &r mojligt for person som fallit i sjon att ta
sig ombord. Hoprullningsbar repstege anses inte som fast monterad.
Nedersta steget skall nd ned minst 300 mm under vattenlinjen.




Nordisk bitstandard S 1990-03-07
BRANDSKYDD Fi4

1.1

1.2

1.3

I Installation av férbrinnings-

apparat
2  Gasolinstallation
3 Inbyggt brandskydd
4 Handbrandslickare
5 Fast brandslickningssystem

Instaliation av férbrinningsapparat

Apparat av sidan konstruktion att brinsie kan spillas vid pifylining
eller brinsle kan licka ut om lagan slocknar skall vara placerad i eller
over vitsketit 1idda. Ladans sidor skall vara minst 20 mm hoga.

Vid varje gasoleldad apparat skall finnas avstingningsventil. Ventilen
skall vara atkomlig i nirheten av apparaten och kunna mandvreras i
hindelse av brand i apparaten. Denna avstingningsventil kravs inte
om gasolflaskans ventil Ar 15tt dtkomlig i nirheten av apparaten.

Gasoleldade forbriinningsapparater andra 4n spis skall ha sluten
férbrinning eller vara installerade s4 att forbranningssystemet 4r helt
atskilt frin luften i baten. Utrymme dir gasoleldad férbrinningsappa-
rat ir installerad skall vara ventilerat. '
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1.5

1.6

22

30

Forbrinningsapparat skall installeras si att omgivande delar inte
utséitts for skadlig upphettning. Brinnbart material fir inte utsittas
for hdgre temperatur 4n 80°C. Figuren anger vilka avstind frin éppen
laga som tilldts och nir kontroll av upphettning av brinnbart material
skall goras. Skydd mot upphettning av brinnbart material far
dstadkommas genom avskirmning med obrinnbart material som #r
termiskt isolerat fran det brinnbara materialet,

Gasol Viitskeformigt briinsle
lttantandligt 8 lattantindligt
material material t ex

gardin tilldtet

brinnbart material

:inatet/r_.
2
=]
= tillatet

material
] .

#

|
50 |
| 300

Framfor kardanupphingd spis skall skyddsricke finnas. Spisen skall
kunna lisas i horisontellt lige.

_—
-
| o ; kontroll av upphett-
ning av briannbart
1

Forbrinningsapparat skall vara fastsatt s att den inte kan lossna
genom batens rorelser i sjon.
Gasolinstallation

Dessa krav giller fast installerat gasolsystem med undantag fir
anviindning till framdrivningsmotorer samt med tryck hdgst 35 mbar."

Komponenter som ingir i gasolsystemet skall uppfylla de krav som
anges i MK 15.
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2.3

2.4

2.5

2.6

2.7

2.8

29

Ledring skall inte ha fler skarvar 4n nédvindigt. Ledning skall inte
dras genom motorrum.

Ledning skall vara fastsatt med klammer eller dylikt s4 att skavning
och vibration undviks. Klammer eller dyiikt skall vara korro-
sionsbestindig och skall inte kunna skada ledningen med vassa kanter
eller néta och fir heller inte kunna skada ledningsmaterialet pa annat
shtt.

Flexibla slangar skall inte dverskrida 1 meter i lingd foérutom nir
avstindet mellan flaska och apparat 4r hogst 1,5 meter och endast en
apparat ir ansluten till flaskan. Gummislangar, om sidana anvinds,
skall vara Hittillgingliga for inspektion.

Utrymme for flaska skall ha anordning for fastsittning av flaskan,
Reduceringsventil som inte 4r avsedd for montering direkt p4 flaskan
skall vara fast monterad i samma utrymme. Flaskutrymme skall inte
kunna anvéndas for forvaring av annan utrustning. Utrymme for
reservflaskor, sdvil fulla som tomma, skall uppfylla samma krav som
flaskutrymme. Stkerhetsanordningar skall vara monterade si att de
til de rdrelser som normalt kan fdrvintas till sjéss. System med tva
anslutna flaskor skall ha omkopplingsventil f5r val av flaska. Denna
ventil ersétter inte flaskans avstangningsventil.

Utrymme for gasolfiaska, reduceringsventil och sikerhetsanordningar
skall pa 6ppet dick, p4 éverbyggnadstak, utanfor sittbrunn eller dver-
byggt utrymme, utgoras av ldda med direkt ventilation till fria luften.

Under dick och i sittbrunn skall utrymme for gasolflaska, reduce-
ringsventil och sikerhetsanordningar vara gastitt avskilda frin
inredningen samt endast 6ppningsbara uppifrin och arrangerade s
att gas inte kan rinna in i biten. Utrymmet skall vara placerat dver
vattenlinjen och skall, om det %r tickt, kunna nas och dppnas snabbt
utan verktyg, si att ventilen pi flaskan kan mandvreras samt si att
systemet kan tithetsprovas och tryckmétare avlisas om sidan finnes.

'Utrymmet skall ha ventilationséppning i botten med minst 12,5 mm

innerdiameter som leder utombords utan fickor genom skrovet till en
punkt ligre in utrymmets botten men dver vattenlinjen. For segel-
batar skall héinsyn tas till vattenlinjens lige vid kringning. Oppningen
miste vara placerad minst 500 mm fran &vriga skrovéppningar som
leder in i baten,

Fardiginstallerat system skall kontrolleras med avseende p3 lickage
med hjilp av sipvatten eller detergentldsning vid alla kopplingar och
vid eventuell lickagevarnare. Lickor fir inte fdrekomma. Ledningen
skall kontrolleras innan den ansluts till reduceringsventilen eller till
lickagevarnaren, om sidan ingir, med hjilp av lufttryck av minst 35
kPa. Lickor fir inte férekomma.
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4.2

5.2

5.3

54

5.5

5.6

5.7

Inbyggt brandskydd

Isoleringsmaterial i motorrum skall ha syreindex ligst 21 och ha
oljetit yta.

Handbrandsliickare

Bat med eller avsedd for nigon av fdljande installationer skall ha
handbrandslickare.

- utombordsmotor dver 26 kW effekt
- inombordsmotor
- forbrinningsapparat

I bat med Loa stdrre an 10 m kriivs tvd slickare.

Slackaren skall vara godkind som typ AB eller ABE enligt nationellt
tillimpad standard och innehilla minst 2 kg slickmedel.

Fast brandslickningssystem

Bit med inombords bensinmotor skall ha fast brandslickningssystem
for motorrum och tankrum.

Nedanstiende krav giller slickningssystem med koldioxid som slick-
medel. Annat slickmedel och system som ger motsvarande sikerhet
och funktion godtas ocksa.

Slickningssystemet skall endast kunna wutldsas manuellt. Utlds-
ningsanordningen skall vara centralt placerad i biten utanfér
motorrum och tankrum, skyddad mot stinkvatten och risk for oav-
siktlig utldsning. Bruksanvisning skall finnas vid utldsningsanord-
ningen.

Slickmedelsflaskor skall vara placerade i utrymme dir sjdvattenstink,
mekanisk dverkan eller temperatur dver 50°C inte kan fdrvintas.
Flaska far inte placeras i motorrum.

Rorledningar och munstycken skall vara utformade och placerade si
att jamn fordelning av slickmedlet erhills. Slickmedelsm#ngd och
tbmningstid skall vara avpassade si att effektiv slickning erhalls.

Mingden koldioxid skall vara 1,5 kg/m® bruttovolym i motorrummet.
Ligsta tillitna mingd fr dock 2 kg. Minst halva fylinadsgraden skall
uppnis pi higst tio sekunder.

VentilationsOppningar och deras stingningsanordningar skall vara si
anordnade att skadligt dvertryck inte uppstir vid utldsning.
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5.8 Utrymme med koldioxidflaska och andra delar av systemet dir
laickage kan férekomma skall vara avskilda si att utlickande gas inte
kan tringa in i stingbart personutrymme. Utrymme f8r flaska skall
ha ventilation direkt till fria luften.
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MAST, RIGG OCH KOL F1i5

Giltighetsomride

Definitioner

Material

Dimensionerande ritande moment
Segelarea

Rigg med ostagad mast

Rigg med stagad mast, stagning
Rigg med stagad mast, mastprofil
Riggdetaljer

Infistning av barlastksl

O D 00~ O B W N e

=

1 Giltighetsomride

1.1 Reglerna giller normala masthead- och partialsiupriggar. Ketch,
yawl- och andra riggtyper kan godkinnas efter sirskild beddmning.

1.2 Bitar med egenvikt 300 kg eller mer arrangerade som segeljollar
beddms sarskilt.

1.3 Reglerna for riggar galler under férutsittning att
I1-JAE -P)<1lb
1, J, E och P ir definierade i 5.1.
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2.1

3.2

33

34
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Definitioner
Nir inte annat anges giller foljande:

G bitens egenvikt i kg, d v s vikt av skrov med inredning och
fast och 16s utrustning som utgdr del av biten

A bitens totalvikt i kg vid stdrsta tillitna belastning

g kolvikt i kg

B batens stdrsta bredd i meter

Lda bAtens stdrsta lingd i meter

A,  bitens segelarea i m

RM bitens dimensionerande ritande moment i Nm

RM,, bitens storsta ritande moment i Nm upp till 30° kringning
vid egenvikt,

RM, bitens ritande moment i Nm vid 1° krangning vid egenvikt

n det antal personer biten dnskas godkind for

f fribord vid Loa/2 1 meter

Material

Metalliska material som anvindes i bitens rigg skall vara korro-
sionsbestindiga.

Beslag av miissing och andra kopparlegeringar fir dverhuvudtaget
inte anvindas thop med master och bommar av aluminium utan att
tilifredsstillande isolering mellan materialen utféres.

Aluminiumlegeringar i profiler bdr ha en sammansﬁttning enligt ISO
Al Mg 0,5 Si, Al Mg Si eller Al Si Mg Mn eller i korrosionsbestin-
dighet hkvirdlg legering. Strickgrins, bdr vara minst 210
N/mm?, ligsta brottgrins, o, bdr vara 24§ R /mm

Rostfria stil som anvindes i beslag bdr ha en korrosionsbestidndighet
ligst som SIS 2343 eller likvardigt. Lagsta strackgrans, 0 4, &r 220
N/mm?, ligsta brottgrins, oy, 4r 550 N/mm?.

Rostfria linor for stiende rigg skall gdras i material motsvarande SIS

2343. Riktvirden for stillinors hillfasthet fis ur tabell 9.23. Den
effektiva elasticitetsmodulen hos stillina bdr vara minst 124 kN/mm?.

Dimensionerande ritande moment

Bitens dimensionerande ritande moment, RM, ir for kdlsegelbﬁtar

och motorbdtar med hjilpsegel det ritande momentet vid 30%

kringning vid stdrsta last. RM kan faststillas genom kringningsprov
eller stabxhtetsberakmng Tilliggsmomentet 511M p g a att besitt-
ningen 4r placerad i lovart skall beriknas enligt:
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4.2

4.3

4.4

Spm=1 7534 -B-49 -f) Nm

For segeljolle mits det ritande momentet vid 30° kringning med -
motvikten 75 'n kg, dock minst 150 kg, placerad pi relingshdjd pa
Bmax/2 avstind frin centerlinjen. Om biten har anordning for att
forflytta besittningens vikt utdt skall vikten flyttas utat s att place-
ringen motsvarar besittningens placering under segling. Som dimen-
stonerande riitande moment anviinds hilften av det uppmitta virdet.

D4 bitens dimensionerande ritande moment faststiilles ps basis av
RMg, erhillet vid praktiskt kringningsprov sittes

Eventuella tilliggsvikter som finns ombord under kringningsprovet
skall specifieras.

Vid berikning av riitande moment, RM, for kdlsegelbatar skal! vikt
av last enligt F2 5 dvs. antal personer, utrustning och tilliggslast,
placeras pa respektive avsedda platser ombord. Vikter av personer
placeras i batens ligsta durknivd. Bitens tyngdpunktshéjd vid
egenvikt, VCG, skall faststillas genom kringningsprov eller enligt
féljande formel:

VCG=0,9 - L6a (0,1 -0,28 - g/G) m

diar VCG i&r tyngdpunktens lige i forhillande till bitens vattenlinje.
VCG &r positiv ovanfor vattenlinjen.

D3i bitens dimensionerande ritande moment faststilles pa basis av
RM1 erhillet vid praktiskt kringningsprov siittes:

RM =27 - RM, - A/G+ 8gyy Nm
RM,; =29 - RM, Nm

min

Segelarea

For enmastade bitar med bermudarigg skall den matta segelarean A,
sittas till

A,=05I - J+E -P) m?
dir 1 &r hdjden av fortriangeln i meter
J baslingden av fortriangeln i meter
E lingden av storseglets bomlik i meter
P lindgen av storsegiets mastlik i meter

Se figuren.
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5.3

6.2

6.3

(4

P —

Vid annat utférande av segel och rigg &n som angivits i 5.1 mites A,
1 varje sirskilt fall.

Om segelarea for motorbétar med hjilpsegel dverstiger
A, = RM/(128 - a)

betraktas biten som kolsegelbit. Hir 4r 2 det vertikala avstindet i
meter frin segelcentrum til bitens vattenlinje vid egenvikt G.

Rigg med ostagad mast

Rigg med helt ostagad mast fir normalt endast anv4ndas p3 segel-
jollar,

Mastens fiste i skrov skall ha tillricklig styrka for att uppta de
krafter som masten pifor skrovet.

Mastprofil skall vid infastning i toft eller dick ha ett bdjmotstind
som Ar minst

W=k RM - 100 - d/a mm3
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6.4

7.1

7.2

For kélsegelbatar med G dver 1000 kg skall W multipliceras med 1,15

dir k &r 0,55 for tri
k 16/0, , for aluminium
d vertikala avstindet i meter frin segelcentrum till mastfistet
i toft eller dack
a vertikala avstindet i meter frin segelcentrum till bitens
vattenlinje vid egenvikt G.
Go,2 dragspanning, i N/mm?, vid 0,2 % tdjning.
Mastprofilens bdjmotstind fir avtrappas mot toppen av masten enligt
foljande formel

W, = W(1-v/T), dock minst 0,1 W
dir W, &r bdjmotstindet i mastprofilen vid avstindet v mitt i meter
frin toft eller dick.
T mastens totala hdjd i meter fran toft eller dick.
Rigg med stagad mast, stagning

Rigg med stagad mast fir anvindas pA bade segeljollar och kdlsegel-
batar.

Foljande typer av tvarskeppsstagning omfattas av reglerna:

P-0 PO Ml P-1 H-2 P-2

Enkelt stagad Enspridarriggar Tvaspridarriggar
Aven med korta
spridare
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7.3

7.4

Brottstyrkan p4 vanten bestims utgdende frin de angripande lasterna
i de belastningsfall som beskrivs i 7.6 och dessa angripande laster
fordelas i komponenter. Komponenterna fdrdelas i sin tur pa
respektive vantinfistningspunkter enligt 7.7. De dimensionerande
krafterna vid respektive vantinfistning skall beraknas enligt 7.7.
Dessa krafter anviinds sedan vid berikning av vantens brottlast enligt
7.8.

Féljande belastningsfall skall anviindas for berikning av angripande
laster: .

T1

=

Belasmingsfall 1. Riggen belastad
av enbart forsegel. Angripande
last i hdjd med fdrstagsinfast-
ningen. Om segelbirande inre
forstag finns skall belastningsfall
al 1 beriiknas &ven for angripande
Iast i hojd med detta.

Angripande last T, = RM/a,

Belastningsfall2. Riggen belastad
av enbart bottenrevat storsegel.
Angripande last i hojd med den
geometriska tyngdpunktenav det
revade storseglet.

Angripande last T, = RM/a,
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7.5  Den angripande lasten T2 skall delas upp i tvi komponenter enligt
foljande:

Tskatida

T kidda = 0,40 - T2

%

7.6 Da angreppspunkten for den dvre komponenten, Texsada ligger
mellan tvd vant skall kraften férdelas pa de tva vanten 1 ﬁiﬁaﬁllande
till avstinden frin komponentens angreppspunkt tiil infastnings-
punkterna fr vanten.

Tst Tas = Toxgads © d1/(dy + dp)

Tokadds

Tsy Tyu = Tyxgada - d2/(d; + dy)
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7.7

Den nedre komponenten, Tpom» Skall fordelas mellan infistning i
dick och det understa vantet i férhdllande till avstinden frin
bominf4stningen till infistningspunkten for det understa vantet och
till mastens infastning i dick.

For berikning av vantkrafter enligt 7.8 tas de dimensiomerade
krafterna F1, F2 och F3 enligt f6ljande tabell.

Riggtyp Dimensionerande kraft F / Belastningsfall

Belastningsfall 1 Belastningsfall 2

Fl F2 F3 F1 F2 F3
P-g TIT 0 0 TatTys 0 O
M-1,P-1 0 TI 0 © TatTys T, O
M-2,P-28 0 0 TI Tes To T
M-2,P-22 0 0 TI TotTos Ty O

1)omBD +0,6*P>1, +1,
2)omBD+0,6*P<] +1,
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Fl

Fi

P-0 P-1 M-I P-2 M-2

7.8 Vantkrafterna i belastningsfallen 1 och 2 skall beriknas utgidende

- frin de dimensionerande krafterna Fl, F2 och F3 och formlerna i

foljande tabell. Det stdrsta viardet fér varje vant anvinds vid

berdkning av vantens brottlast. I de fall tvirskeppsvinkeln B

understiger 10° skall brottlasten multipliceras med (sin 10°%/sin B)2,

Ifalt rod-vant anvinds krivs detta inte. Vinkeln B far dock inte
underskrida 9°.

RIGGTYP P-0 Vantkraft
DI = F1 / sin B,

Flse7.3-717

B
- Vantets brottlast [N]

3 Vp, = 3,0 - DI
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RIGGTYP P-1, M-1

RIGGTYPER P-2, M-2

Vantkrafter

D2 = F2/sin B,

Vi = F2/(cos Y, tan B,)
Cl = F2-V1 -sin v,

DI = (F1+Cl)/sin B,
Fi,F2se73-17.7

Vantens brottlast [N]
Vpi= 2,8 -DI enkla undervant
Vpi= 2,5 DI dubbla

Vpg= 3.0 - D2
Vog= 3.0 + VI

Vantkrafter

D3 = F3/sin By

V2 = F3/(cos ¥, “tan 8,)
C2 = F3-V2 -sin ¥,

D2 = (F2+C2)/sin B,

V1 = (F2+C2)/cos ¥, “tan By)+
+¥2-cos Y /cos Y,

D1 = (F14C1)/sin B,
F1,¥F2,F3se 73 -~-17.7

Vantens brottlast [N}

Vm = 2.8 ‘D1 enkla undervant
Vp1 = 2,5 -D1 dubbla

Vpz = 2,3:-D2

Vps = 3,0-D3

Vy; =3,2°V1

Vys =3,0-V2
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1.9
7.10

7.11

7.12

Mastheadrigg bor ha fast akterstag pA samma hdjd som férstaget.

Partialrigg pd bitar med G > 1000 kg skall ha akterstag. Akterstag
med stricktalja skall ha fast sikerhetsstropp.

Partialrigg skall i férstagshdjd vara stagad med akterligt vinklade
dvervant, barduner eller bida.

Enbart akterligt vinklade Overvant godtas endast om vinkeln
langskepps ar storre 4n 5°.

L A

Masthead Partial
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7.13  Masten skall under forstagsfiistet vara lingskeppsstagad med nigon
av foljande kombinationer
1 dubbla undervant
2 enkla akterligt riktade undervant och fast inre férstag
3 enkla akterligt riktade undervant tillsammans med akterligt
vinklade spridare (endast partialriggar)
4 undre barduner och fast inre forstag
5 enbart undre barduner (endast partialriggar)
6 enkelt stagad mast med korta spridare
7 enkelt stagad mast utan spridare
1 2 3 4 5 6 7

7.14 Undervantens och fast inre forstags vinkel i forhallande till masten
skall vara minst 5° respektive 7,5° fér att kunna godtas som
lingskeppsstagning,

7.15 Undre bardun skall bilda en vinkel lingskepps om minst 10° i
forhdllande till masten. Undre barduner skall dessutom vara si
arrangerade att det &r mojligt att gippa med bida bardunerna ansatta.

7.16 Segelbiirande forstag skall ha en brottstyrka i dversta segelbirande
forstag som #&r minst:

Ve=15 - RM/I+f) N
och i inre forstag minst:
Ve=12 - RM/I+f) N
dér f, dr fribordet midskepps.
7.17  Akterstag pA mastheadriggar och barduner pi partialriggar skall 'ha

en brottstyrka om minst

V,=Vf -sinay/sina, N
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7.18

FORSTAG

Akterstag pa partialriggar skall ha en brottstyrka om minst
V,=228 - RM/(l - sin )

dir 14r avstindet i meter frin vattenlinjen till infistning av akterstag.

Rigg med stagad mast, mastprofil ‘

Mastprofilen skall ha ett areatrdghetsmoment tvirskepps (om

lingskeppsaxeln), L, som inte ir mindre &n:

L=k, m *PT - Ln)) mm*

dar PTar 1,5 - RM/b N
k, stagningsfaktor angiven i nedanstiende tabell
m 1,00 for Al
7,25 for tra (gran/fur)
70500/E f6r andra material
I{n) den aktuella panelens lingd [m] se 7.8
somk, tas 1,35 f6r mast utan effektiv infastning i dicksniva
1,00 £f6r mast med effektiv infistning i d4dcksnivd
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Panelfaktor k

Riggtyp (se 7.2) Panel 1 Panel 21 och 3
P-0 2,4 -k, -

P-0 korta spridare 1,6 “kg -

M-1 2,5 *ky 3,50

P-1 : 2,4 kg 3,35

M-2 2,7 'ks 3,80

P-2 2,6 *k, 3,60

Vid berdkning av I, for panel 2 minskas PT med D1 - cos B8,, for
panel 3 med DI - cos B; + D2 - cos B,. DI och D2 skall tas fran
belastningsfall 1.

Mastprofilen skall ha ett areatrdghetsmoment lingskepps (om
tvirskeppsaxein) I, som inte &r mindre &n

L=k, “ky -m *PT - h? mm?

dir k, ir stagningsfaktor enligt nedanstiende tabell

ky 1,35 for mast utan effektiv infistning i dicksniva
1,00 £6r mast med effektiv infistning i dicksnivi

m 1,00 for aluminium
7,25 for tri (gran/fur)
70500/E for andra material

PT 1,5 - RM/b [N] Se 4

h hdjden i meter frin dick eller rufftak till det Sversta
segelbdrande forstaget

langskeppsstagning Stagningsfaktor k,
under forstagfistet
(se 7.13) P-0 M-1 P-1 M-2 P-2

Dubbla undervant - 0,85 0,80 0,90 0,85

Enkla undervant, inre forstag

0,80 0,75 0,85 0,80

Enkla undervant, vinklade spridare - - 0,85 - 0,80
Undre bard, inre forstag - 1,00 0,95 0,95 0,90
Enbart undre barduner - - 1,00 - 0,95
Korta spridare 1,05 - - - -
Ingen stagning 2,00 - - - -
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8.3

9.2

Mastprofilens bdjmotstind pa partialriggar skall vid infistningen av
det Gversta forstagsfistet respektive toppvantfistet vara minst:

W,=8 -RM - 0,/P mm®
W, =2100 - RM - O,/[0g; * (O, + h)] mm>
dir O, #r ostagad mastlingd tvarskepps, mm

O ostagad mastlingd lingskepps, mm
Op, materialets strickgrans, N/mm?

! = |

Ovanstiende virden pid W, och W far avtrappas mot masttoppen for
att dir ha halva virdet. Avtrappmng av W, och Wy kan efter séirskild
beddmning fi utforas pd 25 % av lﬂngden av panélen nirmast under
toppvantfistet.

Riggdetaljer

Nir bommen 4r skotad midskepps btr skotens riktning frin bommen
vara lodrit eller riktad nigot akterut.

Bommens infAstning i masten skall utan deformation kunna uppta
foljande krafter i horisontal- och vertikalled som uppstir av
segelkrafter och belastning frin kicktalja. Horisontal- och ver-
tikalkraft skall forutsittas verka samtidigt.

F,=0,5 -RM - E/f(a, d}) N

F, =05 -RM - E/f(a, - d;) N

i bagge fallen dock minst 1000 N. a, &r avstindet i meter fran
vattenlinjen till storseglats tyngdpunkt
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9.4
9.5

9.6

9.7

9.8

dl

For bommar i aluminium (enligt 3.3) med skotfistet i bomnocken
skall bdjmotstandet vertikalt uppga till minst

Wpoum = 600 * RM (E-d,)/(0y, - a,) mm®

dir E ar Iingden av storseglets bomlik i meter
a,  vertikalt avstind i meter frin vattenlinjen till storseglets
tyngdpunkt

Bommens bdjmotstind i horisontalplanet fir minskas till hilften av
wBOM' Ar bommen utrustad med rulirev skall kravet p4 bdjmotstand
i vertikalplanet uppfyllas for alla ligen dir bommen kan lasas.

I de fall avstinden utmed bommen mellan skotfiste och skothorn 4r

storre 4n 0,1 - E gbrs sirskild beddémning av bommens styrka.

Storskotets fisten skall ha en brottstyrka i skotets riktning av minst
RM/a,, minimum 2000 N.

Mastens vantspridare skall arrangeras si att spridaren halverar vinkeln
som vantet bildar vid spridaren.

Vantspridaren skall fistas till masten och vantet si att glidning ej
kan forekomma. Fistet i mastprofilen skall vara utfért si att lokal
buckling av mastprofilen inte kan ske.

Vantféstet i masten, vantspridaren och rdstjirnet skall ligga i samma
plan di masten 4r rak.

Vantspridaren fir ej vara riktad for om tvirs masten,
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9.10

9.11

9.12

9.13

9.14

9.15

Vantspridare skall ha ett areatrdghetsmoment som, mitt pA spinn-
vidden, inte 4r mindre &n :

1=0,8 - C(n) - S(n)* /(E - cos §) mm?*

dér E Ar spridarmateriaiets elasticitetsmodul i N/mmz
C(n) tvirskeppskomponent av vantkraft enl. 7.8,1 N
S(n) spridarlingd i mm, se 7.8
é se 7.8

Spridarprofilen far avtrappas linjirt mot spridartoppen, men skall
vid spridartoppen ha minst areatréghetsmoment 0,2 - I.

Vantspridaren skall i lingskeppsled nirmast masten ha ett bdjmot-
stdnd ej understigande

W=k V(@) S cos § mm?

dirk ar 0,16/0,,
V(n)= V1 for undre spridare, D3 fér dvre spridare i N, se 7.8
S vantspridarens lingd i mm
go'z sprii’dsarmaterialets strickgrins i N/mm,
se 7.

Spridarbeslaget och dess infistning skall dimensioneras fér ett
brottmoment ej understigande

M=0,16 -V(n) *S ‘cosé§ Nmm

Akterligt vinklade (svepta) spridare (spridartoppen ligger ej i mastens
tvirskeppsplan) godtas normalt endast pA bitar med partialriggad
mast.

Mastens fiol bdr arrangeras si att fiolen halverar vinkeln som
fiolstaget bildar vid fiolen. Fiolspridare och fiolstag beddmes sarskilt.

Besiag, vantskruvar, toggles etc som blir utsatta for vant- elier
stagpdkinningar skall dimensioneras for brott vid en belastning som
&r minst 115 % av kravet pd motsvarande vants eller stags brottlast.
For stiende riggens infistning i masten giller dock att den skall ha
minst samma brottsstyrka som resp. vant eller stag.

Hillfastheten hos valsade &ndstycken och splitsar skall vara dokumen-
terad.

Beslag och urtag i mast skall arrangeras si att mastens tviirsnitt
reduceras si litet som mdjligt. Urtag tillits normalt bara inom 25 %
av den aktuella panelens bida Andar. Alla horn i urtag skall vara vil
rundade.
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9.16

9.17

9.18

9.19

9.20

9.21

9.22

9.23

Inom 10 % av den aktuella panelens bida 4ndar tillits att areatrig-
hetsmomentet minskas med 50 % och inom 25 % av den aktuella
panelens bida 4ndar tillits att areatrdghetsmomentet minskas med 30
%. Minskningen av areatrdghetsmoment beriiknas f&ljande:

I.=b t-r* mm?

dir b &r bredden i millimeter pi urtaget

t godstjockleken i millimeter pa profilen
r avstindet i millimeter frin urtagen till tyngdpunkten i
tvérsnittet

Skall profilen forses med flera urtag efter varandra i hjdled skall
avstindet mellan dessa vara minst 2 ginger bredden av det stérsta
urtaget.

Vid panelindar som utsitts for moment (t ex mast genom dick,
vantfiiste pi enkelt stagad mast, dvervantfiste pa stagad mast som 4r
neddraget mer 4n 6 % av mastlingden fran mast toppen dvervantfiste
pa ej masttoppsstagad mast) fir areatrdghetsmomentet i ett tvirsnitt
minskas med hdgst 20 %.

Vid skarvning av mastprofiler skall tillverkaren visa genom sirskilt
berdikning eller provbelastning att tillricklig styrka erhalies.

Rostjirn och andra fasta beslag i skrovet som blir utsatta for vant-
eller stagpikinningar skall dimensioneras for brott vid en belastning
som ir minst 150 % av kravet pA motsvarande vants eller stags
brottslast.

Ovre delen av rostjarn bdr ha samma riktning som tillhrande vant
eller stag. '

Vantskruvar skall fastas till rdstjirn pi ett sidant sitt att rike-
ningsindringar lingskepps och tvirskepps inte lses.

Skruvar, vantskruvar, schacklar mm skall sikras mot sjalvuppging-
ning.
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9.24

9.25

9.26

10
10.1

10.2

10.3

Riktvirden for dragbrottgrins hos 1 x 19 rostfri syrafast stillina,

Lindiameter [mm] Dragbrottgriins [kN]

2 34
3 7,7
4 13,8
5 21,6
6 30,0
7 40,9
g 53,5
9 69,1
10 83,5
12 120,2

Maststdtta skall ha ett minsta yttrghetsmoment

I,=4 -PT - %/(x* +E) mm*
dir PT fas ur 8.1
14r langden i millimeter av maststbttan
E materialets elasticitetsmodul i N/mm?

Skrov och dick skall férstirkas f6r att kunna uppta de krafter som
Overfors mellan mastfot och vantinfistningar.

Mastfotens nedbdjning av tryckraften 2 - PT n#r vantinfistningen
pd var sida dragbelastas med PT fir inte vara stdrre #n 1% av
avstindet mellan vantinfistningarna mitt till linjen mellan dessa.

Infiistning av barlastkil

Forstyvningssystem, innermoduler etc skall vara si utformade att
kélmuttrarna kan dras med momentnyckel. Bultar och muttrar skall
ha effektiv lisning. Overplastning av skruvférbandet tillits icke.

Kdélbultar, muttrar och brickor skall vara av korrosionsbestindigt
material eller tillfredsstillande korrosionsskyddat. Material fir ej
kombineras si att galvaniskt korrosion uppstir. Fogar och spalter
skall utformas si att spaltkorrosion undvikes.

For att forhindra vattenintrigning skall ett limpligt titningsmedel
anviindas mellan kélen och skrovets infastningssula samt kring bultar,
muttrar och brickor.
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For att kdlinfastningen skall tila kdlens vikt och andra pakinningar
vid en maximal kringning (90%) skall kdlbultarnas kirndiameter inte
vara mindre in:

dy=J/35 - W - h /(2L - 6p,) mm

dir d, 4r kolbultarnas kirndiameter i mm
\\»"K koélens vikt i kg
h avstind mellan kdlens tyngdpunkt och dess anliggningsyta
mot skrovet i mm
avstindet mellan ena sidans k&lbultar och kdlens motsatta
sida 1 mm
Og2 kolbultarnas strickgrins i N/mm?
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TOJNIN RRAN AN E 16

Fért6jningsbeslag

Bitar skall vara utrustade med godkanda fortd jningsbeslag enligt MK
16 si att biten kan ankra, bogsera andra fartyg, bli bogserat samt
fortdjas pa ett sikert sitt.

Alla bitar skall ha minst ett beslag i foren och ett i aktern. Nar tvd
beslag monteras i foren eller aktern, skall de placeras si nara var sin
batsida som mdjligt. For stdrre batar kan det kravas flera f ortéjnings-
beslag.

Ett beslag i foren och ett i aktern skall vara si utf8rt att bogsering 4r
mdjlig. Om bogserbeslag monterat pa forstAven Ar latt tillgingligt kan
det godkiinnas som fortdjningsbeslag i Oppna bitar utan fardick. For
bitar med en IMngd stdrre an 5,5 m krivs normalt knapar som
fortdjningsbesiag.

Fortbjningsbeslagochdessfamattningsanordningarskallvarakra.ftigt
konstruerade och monterade. Beslagen och deras fastsittningsanord-
ningar skall tila en dragpdkinning, P, i lingdriktningen enligt
foljande formel:

P=50 -A/Lda N
dar A Ar deplacementet i kg vid fullast enligt F 2.

Forstirkningar skall finnas dir beslag monteras. Skruv, muttrar och
andra monteringsdetaljer skall vara av korrosionsbestindigt material.

Fortdjningsbeslag skall antingen vara svetsat fast eller monterat med
genomgiende skruv. Under muttrarna skall stora brickor placeras och
muttrarna skall lisas.
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LANTERNOR E17

1.1

1.2

1.3

Lanternor

D4 lanternor monteras skall dessa vara godkinda och markta av en av
de nordiska sjéfartsmyndigheterna.

Placeringen skall dverensstimma med kraven i de internationelia
sjovigsreglerna 1972 eller eventuellz nationella sirbestimmelser,

Lanternor skall om nédvindigt avskirmas si att stdrande reflexer
undviks.
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TERMOPLASTBATAR E18

Allméint

Lokaler

Utformning
Montering
Regeltjocklek
Tillverkningskontroll
Mirkning av firdig baq

et ot ottt
b=

Polyetenbitar
Ramaterial
Dimensionering
Rotationsgjutning
Gjutna bitar
Tillverkningskontroll
Svetsad konstruktion

ABS-bitar
Ramaterial
Dimensionering
Formning av skivor
Tillverkningskontroll
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Allm#nt
Lokaler

Lokalerna for tillverkning av bitar av termoplast skall vara limp-
liga for den tillverkningsmetod som anvinds,

Okontrollerat drag far inte forekomma i nirheten av tillverk-
ningsmaskineriet eller i nedkylningsutrymme.

Lokaler och tillverkningsmaskineri skall vara s arrangerade att risk
for fororening av olja, damm etc inte finns,



Termoplastbitar F18

1.2
1.2.1

1.2.2

1.2.3

1.2.4

13

1.3.1

1.3.2

133

14
14.1
1.4.2

1.4.3

1.5
1.5.1

1.5.2

Utformning

Batens utformning skall vara 13mplig for den tillverkningsmetod och
det rimaterial som anvinds.

Vid utformning av termoplastbitar skall hansyn tas tili att mate-
rialets mekaniska egenskaper varierar med temperatur och pa-
kinningens varaktighet.

Harda punkter i konstruktionen skall si lingt mdjligt undvikas och
forstyvningar si langt mojligt fordelas jamnt dver skrovet.

Skrovet skall utformas sé att tillricklig styvhet uppnis. Stora plana
ytor skall undvikas i mdjligaste min,
Montering

Material som byggs in i biten fir inte ha skadlig inverkan pa dvriga
material i biten.

Dubbelskrov och sandwichkonstruktion skall vara vattentata. Otithet
vid skruv och andra genomfdringar tillits inte,

Hopfogning mellan innerskrov och ytterskrov skall vara tat.

Regeltjocklek

Med regeltjocklek avses det virde som anges i reglerna.

Uppmatt tjocklek anses uppfylla kraven om medelvirdet fran 20
mitpunkter inte underskrider regeltjockleken och inget enskilt
miitviirde underskrider regeltjockleken med mer &n 16%.

Lokala forstirkningar som 3r svetsade eller limmade till skrovet fir
rdknas in i bordliggningens tjocklek efter sirskild beddmning.

Tillverkningskontroll

Tillverkning av typgodkfinda bitar 4r underkastad stickprovs-
kontroll.

Kontrollfrekvensen anpassas till tiliverkningsnoggrannheten och med
hinsyn till den tillverkningsmetod som anvinds.
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1.6
1.6.1

1.6.2

1.6.3

2.1
2.1.1
2.1.2

2.2
2.2.1

2.2.2

2.2.3

Mirkning av firdiga bitar

I det fall materialet i biten har egenskaper som skiljer sig frin den
standard som anges for batar av glasfiberarmerad polyester och detta
har betydelse for bitens anvindning skall anteckning om detta goras
pd certifikatet.

Skrovet skall vara mirkt med skylt eller motsvarande som anger
vilket material biten 4r byggd av.

Bittillverkaren skall med varje bit leverera information med
anvisningar om hur biten fOrutsitts anvindas, underhillas och

repareras samt uppgift om vilka 4mnen som kan skada bitmateria-
let.

Polyetenbitar
Ramaterial

Rimaterial skall vara godkant enligt MK 4.

I de fall battillverkaren sjalv dnskar utfora malning av granulat till
pulver, skall kvarn och siktutrustning godkannas.

Pulvret skall ha tillsats av pigment av godkind typ och mingd.

Pulvret skall under eller efter malningen siktas genom duk med
maskvidd hogst 0,8 mm.

Dimensionering
Nedanstiende dimensioneringskrav forutsitter att bitens hastighet
inte dverstiger 10 knop for PEL eller 15 knop fér PEM. Vid stérre
hastighet skall dimensionering bestimmas med utgingspunkt frin
behovet av styvhet.
Ytterskrov skall inte vara tunnare 4n:

t,=k -s(l4+3,6 - Loa) mm
dir kar 1,0 for PEL

0,85 fo6r PEM

5 forstyvningsavstind i meter

Innerskrov skall inte vara tunnare an:

t=0,8 * t, mm



Termoplastbitar F 18

224

225

2.3
2.3.1

232

233

2.34

2.3.5

236

2.3.7

238

2.4
24.1

Rotationsgjutna batars skrov skall innehilla minst 45 - k kg
material. Biten skall vara forstyvad pa sddant sitt att kél, paneler i
botten eller sida inte deformeras eller ror sig vid normal belastning
pa sidant siitt att bitens anvindbarhet forsimras.

Akterspegel f6r motor bdr vara forstyvad i hela sin bredd. Dimen-
sionering baserad pid praktisk provning med simulerad motor-
belastning kan godtas.

Rotationsgjutning

Formslippmedel som har forsimrande inverkan pi batmaterialet si
att t ex spinningssprickbildning uppstar, fir inte anvindas.

Regenererat rimaterial fir inte anvindas vid rotationsgjutning av
skrov.

Alla bitar av samma typ skall tillverkas enligt samma rotations-
schema,

I gjutform satsad pulvermingd far icke understiga faststalld mingd
med mer 4n 1%.

Temperaturen skall vara automatiskt reglerad och skall tillsammans
med tilliten variation godkinnas i varje enskilt fall utgdende frin
begrinsningar i rimaterialets egenskaper. Temperaturen i enskilda
mitpunkter far vid olika gjutningar inte variera mer 4n + 5°C.

Sintringstiden och eftersintringstiden faststills for varje battyp pd
grundval av tjockleksmétning si att godtagbar materialférdelning 1
formen uppnis. Tidsvariationerna vid produktion far inte vara storre
#n + 1 minut frin den godkinda tiden. Sammansvetsning av yttre
och inre form skall specificeras och godkinnas i varje enskilt fall.

Nedkylningen skall f8lja samma fdrlopp for alla batar av samma typ.
Nedkylningsprocessen skall beroende p4 sintringstemperatur, bittyp
och rimaterial faststillas si att deformationer i materialet undviks.

Krav pa gjuttid, temperatur och nedkylningstid faststills for varje
enskild battyp i forhdllande till pulvermingd och rotationshastighet
pa grundval av kontroll av firdiggjutna bitar.

Gjutna batar

Material i gjuten bat fir inte ha synliga ytfel av betydelse for bitens
funktion. Ytor och snittytor fir varken uppvisa tecken till ofullstin-
dig sintring av pulverpartiklarna eller termisk nedbryming av
materialet.
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243

244

2.5

2.5.1

2.5.2

2.5.3

254

2.5.5

2.5.6

2.5.7

2.6

2.6.1
2.6.2

2.6.3

Porer eller luftinneslutningar av sidan mingd och storlek att
rimaterialets egenskaper visentligen forsimras fir inte forekomma.
Tilldten mingd och storlek bestims for varje emskilt material,

Material i gjuten bat skall uppf'ylla de krav pd mekaniska egenskaper
som #r faststiilida for rdmaterialet.

Fardiggjuten bit fir inte ha deformationer av betydelse och skall
vara tit i alla hopfogningar.

Tillverkningskontroll

Battillverkaren skall arkiverarivaruleverantdrens certifikatdata samt
ta ut och bevara prover frin varje rivaruleverans.

Battillverkaren skall arkivera foljande processdata for varje
bitexemplar:

- satsad pulvermingd
- sintrings- och eftersintringstid
- nedkylningstid

Varje bitexemplar skall kontrolleras visuellt med avseende pi fel i
ytan och tithet i hopfogningar.

Varje bat skall vara mirkt med tillverkningsnummer och numret pa
den form i vilken baten &r gjuten. Mirkningen skall vara sidan att
den inte férsvinner med tiden.

Bitens tjocklek bdr kontrolleras i samband med att gjutna batar
skiirs upp i nirvaro av kontrcllant. I genomsnitt skall en mitning
utfOras for var 200:e bat frin varje form.

Vid typefterkontroll skall gjuttid och temperatur samt rimaterialets
densitet och smiltindex kontrolleras.

Invindiga ytor samt sammanfogningar skall kontrolleras visuellt och
skrovtjocklek mitas pA uppskurna batar.

Svetsade konstruktioner
Svetsade bitar bedbms siirskilt.

Tillsatsmaterialet vid svetsning skall godkinnas med hinsyn till
grundmaterialet,

Svetsprocedur, svetsare och kontrollprocedur skall godkinnas separat
for varje enskild bittyp och/eller materialkombination.
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3.1.2
3.1.3
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3.2
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3.2.2

3.2.3

3.24

3.2.5

ABS-bitar
Rimaterial

Dessa krav glller bitar av akrylmtn!butadxenstyren (ABS) och
modifikationer av denna materialtyp.

Ramaterial skall vara godkint enligt MK 4,

Provnmg av rimaterial skall utforas pa skivor tillverkade med liga
inre spAnningar och lig orientering. Vid kontroll av skivans
krympning skall provbitarna virmas till 150°C.

I de fall cellplast anvinds som belastad konstruktionsdel i ABS-batar
kriivs foljande egenskaper:

tryckhillfasthet minst 0,4 N/mm
skjuvhélifasthet minst 0,4 N/mm?

Vid provning fir brottet inte uppstd i limfogen mellan kéirna och
tickskikt,
Dimensionering

Dessa dimensioneringskrav giller for batar med en hastighet som
inte dverstiger 6 knop.

Ytterskalet skall i bottnen ha en tjocklek som 4r minst:
ty=15+04 -L3a+0,06 -V mm
thmin = 2,6 mm

Ytterskalet skall i skrovsidan ha en tjocklek som 4r minst
t,=15+04 - Léa mm
tymin = 2,4 mm

Tjockleken i innerskal skall vara minst:
=09 -t mm
timin = 2,2 mm

Bitar med hastighet dver 6 /Ida' knop skall ha lingskepps-
forstyvning med bdjmotstind av minst

Wakf-p-1P%-10° mm?
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3.2.6

3.2.7

33
3.3.1

3.3.2

333

3.3.4

3.3.5

34
34.1
34.2

dér Kk 4r 1000 for sidan
1500 for bottnen
f= 30/ Ogy
Ogir dragbrottgrinsen
1 spantets lingd i mm

Dessutom skall férekommande kirnmaterial uppfylla de krav som
giller for snabbgiende GRP-bitar.

Akterspegel for motor skall vara férstyvad i full bredd. Dimen-
sionering baserad pi praktisk provning med simulerad motor-
belastning kan godtas.

Alla forstyvningar skall vara utformade si att spinningskoncen-
trationer i méjligaste min undviks.

Formning av skivor

Formningsprocessen skall vara sadan att materialets egenskaper inte
visentligen fdrsiimras under formningen. Efter kontroll av skaltjock-
lekar i fardigformade batar faststills erforderlig skivtjocklek for

battypen.

Temperaturfdrdelningen dver skivan skall vara den samma vid varje
formning. Skivans och formens temperatur skall ligga inom de
grinser som faststills for materialet.

Efter att skalet 4r format skall materialets flytgrins vid dragprov
inte avvika mer 4n 20% frin skivans flytgrins mitt i sprutrikt-
ningen. Medelvirden frin fem provstavar skall jamfdras.

Belastade konstruktionsdekar skall utformas utan skarpa kanter.
Minsta tillitna krokningsradie nir krokningscentrum ligger pi
formsidan 4r tva ginger regeltjockleken och nir krdkningscentrum
ligger pd motsatt sida fem gdnger regeltjockleken. Skarpare kanter
kan dock godtas di sarskild forstirkning minskar spinningskon-
centrationerna.

Krav pA formningstemperatur och skivtjocklek faststills far varje
béttyp pa grundval av mitresultat frin firdigformade skal.
Tillverkningskontrotl

Bittillverkaren skall arkivera skivieverantdrens certifikatdata.

Varje format skal skall kontrolleras visuellt med avseende pi fel i
ytan,
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344
345

3.4.6

Skaltjockleken pd anvisade platser i bitar i produktion skall
kontrolleras minst en ging per dygn och minst en ging for var 50:e
bat.

Registrerade data skall arkiveras och hdllas tiligingliga vid typefter-
kontroll.

Vid typefterkontroll skall materialets flytgriins fdore och efter
formning kontrolleras.

Vid stickprov hos rimaterialtillverkaren skall skivtjockiek och skivas
krympning samt slaghilifasthet med fallande vikt kontrolleras.
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KANOTER F 20

1.1

1.2

Arrangemang
Fribord
Stabilitet
Flytegenskaper
Gripmdjlighet
Produktion
Dimensionering

O A WA e

Arrangemang

Dessa regler omfattar 6ppna kanoter med Lda upp till 6,0 m och som
r spetsiga i bidda Andar och &r utan anordning f6r motor, 4ror eller
segel.

Stdrsta personantal faststills i forhillande till kanotens storlek och
skall inte vara stdrre 4n:

2 personer nir Loa - B< §
3 personer nirLda B2 5
Fribord

Vid storsta tilldtna last jimnt fordelad skall fribordet ingenstans
understiga 150 mm.
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2.2

4.3

For att fyllighet i stivar skall kunna godkinnas skall fribord enligt
diagram uppfyllas di kanoten utan annan last, belastas med 90 kg en
meter fran stiv. Provet skall utfdras i bida stivarna.

/ 1

150 /
E‘
T 7
Q
L
T /
G /

100

4 5 6
L6a meter —f=m

Stabilitet

I Iattviktskondition med 75 kg last placerat mitt pa en sittplats och 10
kg kringningsvikt pi relingen vid samma sittplats far vatten inte
rinna in i kanoten och kriingningen inte vara stdrre 4n 129,

Flytegenskaper

Med vattenfylld kanot férstds en kanot som inte kan fyllas med
ytterligare vatten utan att detta rinner ut vid den ligsta punkten pi
relingen,

Vattenfylld kanot skall flyta i det nirmaste horisontellt nir kanoten
ir belastad med en vikt motsvarande 20 % av max last, dock minst 25
kg per person som kanoten skall godkinnas for. Vikterna skall
placeras jamt fordelade pa botten.

Obelastad, vattenfylid kanot skall flyta i det ndrmaste horisontellt och
ha ett fribord midskepps pA minst 50 mm samt ett positivt ritande
moment vid kringning 120°.
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4.5

6.2

1.2

7.3

7.4

Slutna utrymmen som 4r tomma, helt eller delvis cellplastfylida och
inte utgdr lufttankar skall punkteras fore flytprov.

Endast godkiint flytmedel, vars egenskaper och placering uppfyller
kraven i MK 7 far anvindas.

Gripmdjlighet

Anordning skall finnas som gdr det mojligt for person i vattnet att
hédlia sig fast i vattenfylld kanot.

Produktion

Kanoter skall vara byggda av material, i produktionslokaler och med
ett arbetsutfdrande, som 4r i dverensstimmelse med krav som galler
for det aktuella materialet,

Nedbdjningsprov skall utforas med en vikt av 50 % av kanotens
stdrsta tillatna last, dock minst 150 kg placerat inom 0,25 m frin
Loa/,. Kanoten skall pallas upp symmetriskt pa tva stdd med inbdrdes
avstind 0,8 * Lba. Provet skall utfdras med bottnen vand uppat. Vid
denna belastning far kanoten ej ha stdrre nedbdjning 4n 1 % av
avstindet mellan stdden.

Dimensionering

I kanoter tiliverkade av glasfiberarmerad polyester skall laminatet
innehdlla glasfiberarmering vars vikt ej fir understiga 1950 g/m? i
kol, 1200 g/m* i botten och 900 g/m, i sida.

I kanoter av aluminium far plattjockleken inte vara mindre 4n 0,9
mm. Om det inte finns en sirskild profil i k&l och stiv fir den
sammanlagda plattjockleken i dessa omriden inte vara mindre 4n 2,5
mm.

Kravet for aluminiumbatar om tvaradiga nitférband behdver inte
uppfylias.

Kanot byggd av annat material, med andra tillverkningsmetoder och
med annan konstruktiv utformning %n som specificeras i dessa regler,
kan efter sirskild provning godkinnas om utfdrandet befinnes vara
likvirdigt.



Nordisk bitstandard F 1990-08-07
BE INGAR F21

1 Skrovbelastning

1.1 Botten, dick, durk och Overbyggnad skall dimensioneras for
sjobelastningar i forhillandet till bitens storlek, fart, deplacement och
hdjd oéver vattenlinjen.

1.2  Foljande figur anger maximala sjdbelastningar med maximal hastighet
som biten kan uppni med liten nedlasting.
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Maximala sjdbelastningar, Pujs
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1.3

Lingden dverallt, L3a, i meter. Mellanliggande virden fis med inter-
polation. Det skall inte dimensioneras for fart mindre &n 10 knop.

Den dimensionerande belastningen, p, for bottnen tas som den stdrsta
av

P =k *ps
P = Pnmin

dér k, &r lingskeppskorrektion (1.3).
Pmin Minimibelastning (1.6).

Sjobelastningens korrektionsfaktor, k;, varierar lingskepps som visas
i fdljande figurer. Nir bottenresningens vinkel midskepps ir mindre
in 12° uppritthalls 1,0 p dver hela bitens lingd om V//Loa > 6.
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1.4 Sjbbelastmngens korrektion k, varierar med hdjden dver vattenlinjen
som visas i féljande figur. S jbbelastnmgen héjd bestims i forhallandet
till fribordsh6jd enligt F 3 2.4 b).

- YT = FTD
Az=mzazaz Z: —
1,5F
P P] '
‘,OF

\‘hDPjiZ |

1.5 Den dimensionerande belastningen for sidor, diick och durkar tas ur
foljande:

For hojd (h) till belastning p sida p = (F-h) - Pojs ° k/F
Dock minsta sidobelastning P=03 D,

For dverbyggnadssidor pd dickad
och dverbyggd bit P=02 ‘- py

For dick och durk for
personbelastning p=0,01+0,002 - Lsa + 0,06 -

Foér dick och durk fér last
(G) i ton/m? p=008 -G

1.6  Generell minimibelastning och belastning for styrkeskott tas som

Py = 0,003 - Loa
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DIMENSIONERING AV GRP-BATAR
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Forutsittningar

Material

Definitioner
Korrektioner
Sandwhichpaneler

Kol

Stdv och reling

Botten

Sida och éverbyggnad
Slag

Dick och durk
Overbyggnad och dackshus
Langskeppsforstyvningar
Tvirskeppsforstyvningar
Annan forstyvning
Akterspegel
Detaljutforming
Motorfundament
Ballastkol

Beslag

Forbindningar

Férutsiittningar

Nedanstiende dimensioneringskrav galler serietillverkade batar med

konventionell utformning byggda som fritidsbatar.



Dimensionering av GRP-bitar F 22

2.2

2.3

24

2.5

Material

Glas;‘iher- och polyesterprodukter skall uppfylla kraven i MK2 och
MK3.

Glasfiberarmerad polyester skall uppfylla féljande krav betriffande
de mekaniska egenskaperna:

Draghalifasthet, R 80 N/mm?
Bojhallfasthet,R 130 N/mm?
Elasticitetsmodul, drag 7000 N/mm?
Elasticitetsmodul, bdj 6000 N/mm?

Draghillfasthet och -modul bestims enligt ISO - 3268. Prov skall tas
i tva riktningar.

Bojhillfasthet och ~-modul bestims enligt ISO -178. Prov skall tas i
tva riktingar och formsidan skall utsittas for tryckspinning.

Medelvirdet av resultatena skall uppfylla kraven i 2.1. Inget enskilt
virde skall vara mindre &n 80 % av det virde som anvinds i
berikningarna.

Glasinnehillet i det uthdrdade laminatet skall vara minst 27 och hogst
45 viktprocent mitt enligt ISO/R 1172 - 1975. Glasinnehallet i

laminatproven skall inte variera mera 4n + 4 %. Samtliga enskilda
virden skall uppfylia kraven.

Definitioner

Om inte annat anges giiler faijande beteckningar:

p dimensionerande belastning

v batens storsta hastighet i knop

t laminattjocklek i mm

W bdjmotstind i mm®

W, bdjmotstind per breddenhet i mm®/mm

1 spinnvidd i mm av spant,f3rstyvningar och balkar

s forstyvnings-/spant-/balkdelning i mm
Korrektioner

I de fall battillverkaren kan pavisa bittre mekaniska egenskaper hos
laminatet &n vad som kravs i 2.2 kan klenare dimensioner godkannas.

For laminat berdknas f som f1 - 2 - f3 - f4, dock alltid minst 0,7.
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4.2 I de fall laminatet har stdrre bdjbrottgrans 4n 130 N/mm? fir
laminattjockleken enligt formler dir f ingdr multipliceras med en
faktor:

rl = /T30, IEml:n
dir R, 4r laminatets bdjbrottgrins.

4.3  Nir forhdllandet a/b mellan sidorna i icke avstyvat laminatfalt (dar
a dr lingden av den stbrsta sidan och b den minsta) 4r mindre 4n 2 far
laminattjockleken, enligt formler dir f ingdr multipliceras med en
faktor,

f, =0,6 + 0,2 a/b

— T —f

4.4  Om laminatet har en visentlig krokning fir laminattjockleken enligt
formler dir f ingdr multipliceras med en faktor:

fy = I - h/s, dock minst 0,8

4.5  Om spantets kirna har storre bredd, k, &n 0,1 s fir laminattjockleken
enligt formler dir f ingar multipliceras med en faktor:

f, =1,1 - k/s, dock minst 0,7

J\
5]
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4.6

4.7

5.2

53

54

For bit med annat deplacement 8na___ far tjockleken enligt formeln
dér forstyvningsavstindet s inte ing'Z?’t minskas med

5t i bottnen 3G/ J5-1)
8t isidan 2,5C/3_ 78~ 1)
A pax berdknas enligt F 3 2.1

P dackade och dverbyggda batar vars deplacement &r stbrre 4na miak
skall tjockleken dkas.

Kraven p4 bojmotstind fOrutsitter en draghéllfasthet pi minst 80
N/mm2. Nir laminatuppbyggnaden ger hdgre draghillfasthet far
béjmotstdndet multipliceras med en faktor:

fo=80/R
dir R,, dr draghillfastheten pi det aktuella laminatet.

Sandwichpaneler

Nedanstiende krav giller for lastupptagande sandwichpaneler
uppbyggda av en kirna med tickskikt av laminat p4 bigge sidor.

Vid hdllfasthetsberdkning av sandwichpaneler bdr férutsittas att
normalspanningar och bdjspinningar tas upp av tickskikten medan
skjuvspidnningar tas upp av kirnan,

Sandwichpaneler skall dimensioneras s4 att minst samma styrka
uppnis som for motsvarande enkelskalskonstruktioner enligt de
formler dir forstyvningsavstindet, s, ingir. Detta krav anses uppfyllt
nér bdjmotstindet per breddenhet, W/s, foér sandwichpanelen
uppfyller kraven i 11.2, 13.3 och 13.4. Vid beriikningen skall s sittas
till 1 mm och som ! tas panelens kortare sida. Exempel pa béjmot-
stind fOr paneler visas i fig 19.5. Kravet p4 bdjmotstind fir multi-
pliceras med faktorn fg enligt figuren i 5.5.

Kirnmaterialet i sandwichkonstruktioner skall uppfylla kraven i MK
5. Skjuvhillfastheten hos kirnmaterialet skall dock inte vara lagre &in

7=022-f, -p+l/d N/mm?

och fir inte vara tunnare 4n 0,01 - L
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5.5

5.6

5.7

I bottenpaneler far skjuvhillfastheten inte vara liigre 4n
r=0,04 - V N/mm?, dock lagst 0,7 N/mm?
dir d 4r avstindet mellan tickskiktens mitt
1 panelens kortaste sida
f;  korrektionsfaktor enligt 5.5
I de fall forhillandet mellan langsida och kortsida 4r mindre 4n 3 fir

kraven pd bdjmotstind per breddenhet och skjuvhillfasthet
multipliceras med fg respektive f, enligt figuren.

6,17 4
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Sidoldrhiiiande

Tjocklek hos yttre tickskikt i kol, stiv, botten, slag och sida bdr inte
vara mindre &n 40 % och i dick 60 % av kravet for enkellaminat
enligt de formler dir forstyvningsavstindet s icke ingar. I botten och
sida kan tunnare tickskikt godtas om provning visar att panelens
slaghdlifasthet 4r minst lika god som om den var gjord av enkel-
iaminat med for baten lagsta tillditna tjocklek,

Forhillandet mellan tjockleken hos det tunnare och det tjockare
tickskiktet bdr inte vara mindre 4n 0,75.

Kol

K061 skall dimensioneras for att tila de pAkinningar som uppstar i

samband med torrsittning, uppliggning, infistning av barlastkél etc.
Inféstning av barlastkdl skall dimensioneras enligt kraven i F 15.
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6.2

6.3

6.4

Grundkravet pi laminattjocklek i kol 4r
%w=29+09 -, -Léa+0,1 -V mm
Kdl av typ 1 skall ha ett bdjmotstind av minst
W=3 -G - -Léa mm?
dir G 4r bitens lattvikt i kg. I detta bdjmotstind fir inriknas laminat

ut till 5 - t frdn profilen. Tjocklekskravet framgir av figuren, dir B
&r bitens bredd i meter.

tk
80uB mn

kol typ 1

Kol av typ 2 samt skiidda skall minst ha tjocklekar enligt figuren.
Tjockleken t, skall hallas minst ner till dverkant av ingjuten barlast.
Nar kdlprof ilkeller motsvarande inviindig forstirkning inte finns skall
laminatet minst ha en tjocklek enligt typ 3.

k&l typ 2 kol typ 3

Hoplaminering av skrovhalvor skall ha den tjocklek som krivs for
kél. De ursprungliga halvornas tjocklek skall mot delningslinjen
trappas av pd 20 ginger laminattjockleken.
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7.2

7.3

8.2

8.3

Stiiv och reling
Laminatet i forstiv skall ha en tjocklek av minst

t=29+09 -f;, - Léa mm
Denna laminattjockleks utstrickning fran stiven skall vara minst
80 - B mm, men behdver inte vara bredare 4n 200 mm. Hoplamine-
ring av skrovhalvor skall ha den tjocklek som krivs for stiv. De

ursprungliga halvornas tjocklek skall mot delningslinjen trappas av
pa 20 ginger laminattjockleken.

I bétar utan dverbyggnad och som ir mdjliga att fdrvara upp- och

nedvinda skall relingen eller den del av biten som belastas vid

vindning eller férvaring ha ett bjmotstind av minst
W=3:G-Léa mm

I detta bojmotstind fir inrdknas laminat ut till 5 - t frin profilen.

Botten

Laminat i botten skall uppfylla kraven pi laminattjocklek i botten
upp till den hdgsta av féljande hdjder:

- upp till lastvattenlinjen
- upp till markerat slag

Laminattjocklekar i botten fir inte vara mindre 4n det stdrsta av

t, =0,070 - f - s./p’' mm

tbmin = l,4'|'0,5 - fl . LOa-l-0,0S . V-Stb mm
Vid skiidda och fenkdl skall tjockleksskilinaden melian bottenlaminat
och kollaminat avtrappas pa en bredd av minst 40 ginger tjockleks-
skillnaden.
Sida och &verbyggnad

Laminattjockleken i sidan och dverbyggnad som utsitts for sjdbelast-
ning far inte vara mindre 4n det storsta av

t, =0,054 - f -s./p' mm
t,min = 1,7 +0,5 - f, - Lda -6t,
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10
10.1

11

11.2

11.3

12
12.1

12.2

13
13.1

13.2

Slag
Om krdkningsradien i slaget 3r mindre &n 20 gdnger bottenlaminatets
tjocklek enligt reglerna skall laminattjockieken pa en bredd av minst
100 mm p4 var sida om slaget inte vara mindre 4n

t.=24+07 - f, - Lda+006 -V mm

dock inte lagre An den tjocklek som krivs i bottnen.

Diick och durk

Laminattjocklek i dick och durk fir icke vara mindre %4n det storsta
av

tg =006 £ -5 - /5 mm
tamin=16+04 -f, - Loa mm

Balkarna i dick och durk fir mitt pd spinnvidden inte ha mindre
bdjmotstind 4n

W=072-f,s-p-F-10° mm?

For smd dick som inte kommer att usittas for belastning kan
avvikelser goras fran kravet pi forstyvningar.

Overbyggnad och dickshus

Overbyggnad och dickshus utsatta for sjobelastning skall dimen-
sioneras som sida. Sjobelastning antas forekomma upp till en hdjd
som anges i F 21.

Overbyggnadsdack, rufftak etc som kan antas bli utsatta for
personbelastning skall dimensioneras enligt 11.

Langskeppsforstyvning

Vid berlikning av forstyvningar skall anvindas en effektiv flans som
utdver forstyvningens bredd &r 20 ginger tjockleken hos det laminat
forstyvningen 4r fist vid.

Bitar med maxhastighet dver 6 /L knop bdr ha lingskeppsforstyv-
ningar i bottnen,
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13.3

13.4

14
14.1

14.2

14.3

14.4

14.5

Lingskeppsspant i botten far icke ha ligre bdjmotstind 4n
W=f,s-p- -8 10 mm®

Langsgiende steg- och sprutlister fir riknas med som forstyvning.

Lingskeppsspant i sida skall inte ha ligre bdjmotstind &n
W=063 :f, s p-1¥:10° mm

Lingsgdende steg- och sprutlister fir riknas med som forstyvning.

Tviirskeppsforstyvaing

Lingskeppsspant bdr understddjas av tvirskeppsskott eller tvér-
skeppsforstyvningar.

Bitar med maxhastighet upp till 6 /L knop fir fdrstyvas med
tvirskeppsforstyvningar med kdlkonstruktion som enda idngskepps-
forstyvning.

Tvarskeppsspant skall antingen g4 utan avbrott dver kolen eller
infistas till bottenstockar. Spantets dvre #nda skall understddjas
tvarskepps av dacksbalkar, dickslaminat eller lingskeppsbalkar.

Tvarskeppsforstyvningar och tvirskeppsskott skall dimensioneras som
tvirskeppsspant. I bitar med markerad kdlprofil riknas lingden frin
centerlinjen.

Upp till verkant av slaget fAr bdjmotstindet hos tviirskeppsspant icke
vara ligre 4n

W=06-f,:s-p:1%-10° mm

d.
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14.6

14.7

15
15.1

15.2

15.3

dirl= 1,-3 :f+03-R m
f &r pilhdjden i meter
R kr8kningsradien i slaget mitt i meter

I sidan skall bdjmotstindet Jingst upp pa spantet vara lagst 40 % av

det viirde som krivs fdr bottnen. Avtrappningen fran dverkant av
slaget skall vara jamn.

For planande batar utan lingskeppsfrstyvning i form av markerad
kol skall tvarskeppsforstyvningens laminering till sidan minst ha
tvarsnittsarean

A=0005"-5s-b-p mm?
dirs=0,5 -1, +0,5 - I,

1; och 1, &r langderna av lingskeppsférstyvningarna £6r och akter om
tvirskeppsférstyvningen.

Annan f5rstyvaing

Béinkar, durk eller annan inredning fir ersitta forstyvningar i sida di
de i hela sin lingd fastes tillfredstallande till bordliggningen.

Kraven pi forstyvning kan minska n&r skrovatformningen bidrar till
langskepps- eller tviirskeppsstyrkan.

I 6ppna bitar far bottenfdrstyvningarna utgdras helt eller delvis av
fastlaminerad durk. Bredden, b, fir icke vara mindre &n 0,25 B.
Avstindet, a, till skarpt slag fir icke vara mindre %n 0,15 B.
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154

16
16.1

16.2

16.3

Vid férstyvning med celiplast skall cellplasten ha tillricklig tryck-
och skjuvhiilfasthet for att klara bottenpanelens totala forstyvning.
Celiplasttyp, kvalitet och skumningsprocess beddms for godkinnande
1 varje sirskilt fall.

Akterspegel

Akterspegel som inte &r utsatt f6r belastning frin motor eller roder
skall dimensioneras som sida.

Akterspegel for utombordsmotor bdr utféras som en sandwichpanel
med kidma av vattenfast plywood eller likvirdigt material. Ligsta
tillitna totaltjocklek for den del av akterspegeln som belastas av
motorinfistningar ges i nedanstiende tabell:

Uppgiven motoreffekt Total tjocklek
kW hk mm

upp till 3 upp till 4 12

3-7 4-10 15

7-18 10-25 25
18-30 25-40 30
30-60 40-80 35
60-150 80-200 40
Over 150 over 200 Akterspegelns konstruktion beddms

1 varje enskilt fall,

Akterspegeln for INU-aggregat uppbyggs enligt 16.2, men totaltjock-
leken skall 8kas med 5 mm Jver tabellvirdena.
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Invandigt laminat pa kirnan bdr icke ha mindre tjocklek 4n 70 % av
sidans laminat och yttre laminatet icke mindre 4n 70 % av bottnens.
Hir avses de formler dir forstyvningsavstindet s icke ingir. Det
invindiga laminatet skall verga i batens sidor och botten samt uttun-
nas gradvis.

Detaljutformning

Konstruktioner i glasfiberarmerad polyester bdr utformas med
ordentliga avrundningar och utan skarpa kanter. Dir skarpa kanter
inte kan undvikas t ex i steg och klinkveck vilka utsitts f3r stora
bdjspanningar, skall de forstirkas genom inliggningar eller dver-
laminering med ytterligare laminat. Utformningen far icke vara for
komplicerad och konstruktioner som forsvarar tillsyn och reparationer
skall undvikas,

Konstruktioner som ger dragpikiinningar vinkelritt mot laminatets
plan skall undvikas dir sdidans pakinningar kan ieda till delaminering
eller flikning.

Forstyvningar fir icke ha betydande diskontinuiteter. Belastade findar
skall tunnas ut eller inf3stas i annan fdrstyvning.

Tjockleksdvergingar i laminat skall vara jamna och ha en utstrick-
ning av minst 20 ginger tjockleksskillnaden och for hogt belastade
laminat minst 40 ginger tjockleksskillnaden. Sandwichpaneler skall
vara utformade s4 att hinsyn tas till féljande:

- thckskikten ska g4 obrutna genom spant och andra forstirkningar.

- Overgingar mellan sandwichkonstruktion och enkellaminat skall
ha tjockleksdverging med en utstrickning av tvd ganger
karntjockleken.

- dir lokala tryckpikinningar vinkelritt mot panelen férekommer
skall tickskiktet forstirkas eller massiv kiirna laggas in for att
fora ut lasten.

- dir spant, skott och liknande fasts in skall tickskiktets tjocklek
vara minst lika stor som infistningslaminatet. I tickskiktet skall
tjockleksdvergingen ha en utstriickning av minst 20 ginger
tjockleksskillnaden.

Motorfundament
Om motorn monteras direkt pi bottenfdrstyvningar skall dessa dkas

i dimension och forbindas tvirskepps. Motorfundament skall vara s&
utformade att de ger tillracklig styvhet mellan motor och axellager.
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Fundamentet skall vara si utforda att krafterna frin motor, vixel,
pump och axelarrangemang dverfors till skrovet pi godtagbart sitt.

Ballastkal
Skrovet skall forstyvas i det omride dir ballastkél monteras.

I stillet for fastskruvad ballastkdl fir ballasten anbringas i laminerad
kdl, sammanbyggd med skrovet. Laminattjockleken i kdlen och vid
Overgdngen till skrovet faststilles med beaktande av de belastningar
som konstruktionen utsiitts fOr. Ballasten skall dverlamineras for att
forhindra att den ror sig. Betongballast fir endast anbringas pa plats
dir laminatet ir topcoaterat eller skyddat pa annat sitt.

Beslag

Skrov och dick, dir beslag skall fistas, skall forstirkas si att
tillracklig fordelning av belastningen erhilles.

Forstirkningen fir utgbras av extra laminattjocklek, inlaminerad
plywood, metallplatta eller liknande. Vid utformningen av dessa
forstarkningar skall hansyn tas till belastningens storlek och riktning.
Overlaminering skall ticka ett tillrickligt stort omride runt inligget
och de enskilda lagren skall ges god dverlappning.

Forbindningar

Forbindningar skall vara enkelt utformade och litta att kontrollera
samt vara si utformade att risk for delaminering hos de férbundna
laminaten icke uppstar.

Nitar, skruvar och brickor skall vara av icke korroderande material
eller korrosionsskyddade.

Hal for nitar och skruvar skall borras och skall ha samma diameter
som niten eller skruven. Avstindet frin hdlcentrum till laminatkant
skall vara minst 2,5 ginger hildiametern f6r nitar och minst 3 ginger
hildiametern for skruvar.

Skruvskalle och mutter skall i belastade forband ha bricka med
utvindig diameter som 4r minst 2 ginger hildiametern och en
tjocklek som Ar minst 0,1 ginger hildiametern, dock aldrig mindre
4n 0,5 mm. Ingen bricka kriivs for skruvskallen d4 denna uppfyller
breddkravet. I hogt belastade forband kan stdrre brickor krivas,

I vattentiita forband skall nit/skruv pifdras titningsmaterial fore
montage och lasas efter montage.



Dimensionering av GRP-bitar F 22

21.6 Gingande skruvar fir anviindas i delar med smi pikinningar och
efter beddmning i varje sirskilt fall. Skruv bdr anbringas vinkelratt
mot laminatet. Laminat som ger fiste for skruvar, skall ha tillricklig
tjocklek (minst 5 mm), alternativt fAr annat skruvfiste monteras i
eller pa baksidan av laminatet.
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Bdjmotstind, inriknat bidrag frin huvudlaminat, fér sektioner som funktion
av flinsarea, Ay, och kirnhdjd, H.
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Ytvikt glasfiberamerning per millimeter laminat utan luftblasor.
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DIMENSIONERING AV STALBATAR

F 1990-03-07

F 23
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Giltighetsomride

Material

Korrektioner

K3l och stav

Plat i botten

Plat i sidan och skott

Plat i dick

Forstyvningar

Akterspegel och motorbidd
Overbyggnad, dickshus och
forstirkningar

Giltighetsomrade

Dessa krav giller dimensionering av stilbitar med Lda 2 5,5 m.
Mindre batar beddms sirskilt.

Material

Normalt skeppsbyggnadsstil skall minst ha foljande hallfasthetsegen-

skaper:

Strickgrins
Draghillfasthet
Brottbjning

240 N/mm?® (24 kp/mm?)
410 qr:/mm’ (41 kp/mm?)
2
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3.2

33

34
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Korrektioner

Anvinds stil med annan strickgrins skall plittjockleken korrigeras
med

f, = J230; 0,2
Nir forhdllandet a/b mellan sidorna i ett icke forstyvat platfalt (dir
a dr langden av den storsta sidan och b den minsta) &r mindre 4n 2 far
plattjockleken multipliceras med faktorn f,

f,=06+02 - a/b
Om platen ar krokt fir plittjockleken multipliceras med faktorn f,

fs=1-0,8 - f/s dock minst 0,85

For plattjocklek sitts korrektionsfaktorerna samman pa f6ljande sitt:
f = fl. * fz . fs

For batar med mindre deplacement 4n A, fir minimiplattjockleken
for botten och sida reduceras med

At=15(3/ 2 /A -1) mm

For stil med annan strickgrans an 240 N/mm? skall bdjmotstindet
korrigeras med faktorn f,

f,, = 240/0,

K&l och stiv
Kol- och stavfdrstirkningen bor bestd av en profil.
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4.2

4.3

44

5.2

Bdjmotstindet for kdlprofilen med effektiv flins 20 * t skall vara
minst

W=09 -G -Léa mm®
dir G ir batens lattvikt

I de fall sarskild profilkd]l avsedd som slitkdl inte finns skall
plittjockleken utmed centerlinjen dkas till

t=15"¢t mm

dér t, 4r plattjocklek i botten enligt 5. Kolplitens totala bredd skall
vara minst

b=10 - Léa mm
Kol och segelbitar beddms sarskilt.

Plat i botten

Plittjockieken for botten skall bibehdllas till den stdrsta av f6ljande
hojder:

- upp till slaget
- upp till lastvattenlinjen.

Plattjocklek i botten skall vara den stdrsta av foljande:
t, =0043 - f -s /p mm
thmin=04+0,2 - f, - 1L6a+004 - V-4t mm

dock minst 3 mm.

Plat i sida och skott

Plittjocklek i sida och i styrkeskott skall minst vara den storsta av
foljande:

t,=002 -f -5 /p' mm
tamin=02 - f; *L6a+0,04 - V- At mm
dock minst 2,5 mm.

ttkottmin = 0'75 ' tlln.in HREY
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8.2

8.3

84

Plit i dack

Plittjocklek i dick skall minst vara den stdrsta av foljande:
tg=003 - f -s/p’ mm
tgmin=08+02 - f, -Lda mm

dock minst 2,5 mm

Forstyvningar

Som effektiv flans fir av platfaltet inriknas 20 - t dock inte mera
an s.

Forstyvningen i botten skall ha ett bdjmotstind pa minst
W=l15-f,sp-12-10* mmd

Forstyvningen i sidan och i styrkeskott skall ha ett bdjmotstind pa
minst

W=ll-f s-p-0P-10* mm®

Vid berdkning av bdjmotstind for tviirskeppsspant anvinds 1 enligt
formeln:

l=1,-3 -f+03 -R

dir 1j &r lingden i meter av den raka delen av spantet i botten. Nir
radien i slaget varerar mites 1, som visas i figuren.
f 4r pilhdjden i meter
R krokningsradien i slaget mitt i meter.
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Dicksforstyvningar skall ha ett bdjmotstind pi minst:
W=16-f, -s:p-12-10* mm®

Fdrstyvningar bdr normalt vara av flinsprofil. I de fall plattprofil
utan flins anvinds bdr styvheten mot buckling kontrolleras.

Akterspegel och motorbiidd

Akterspegel for utombordsmotor och INU-aggregat skall konstrueras
s4 att krafterna fran motorn fors dver till forstyvning i skrovet.

Plattjockleken i akterspegel for utombordsmotor och INU-aggregat
beddms i varje enskilt fall men far aldrig underskrida den tjocklek
som krévs for botten. Vid stdrre utombordsmotorer och INU-aggregat
skall akterspegein forstirkas med balkkonstruktion som tar upp
motorkrafterna.

Akterspegel som inte belastas av motor dimensioneras som sida.
Inombordsmotor skall monteras p4 en motorbddd som skall forbindas
tviirskepps.

Overbyggnad, diickshus och forstirkningar

Overbyggnad och dickshus utsatta for sjbbelastning skall dimen-
sioneras som sida.

Overbyggnadsdick, rufftak etc. som kan antas bli utsatta for person-
belastning skall dimensioneras som dick.

Uttag och hdl i skrovet vars tvirsnitt dverstiger 250 mm skall for-
stirkas.

Skrov och dack dar beslag skall fastas skall forstirkas si att tiflracklig
foérdelning av belastningen erhlls.
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Bojmotstind for profiler svetsade till pldt med tjocklek 4 till 9 mm,
Siffrorna vid kurvorna anger profilhdjd i mm.
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DIMENSIONERING AV ALUMINIUMBATAR F24

Material

Korrektioner

Kol, stav och slag

Plat i botten

Plat i sidan och skott

Plat i diick

Forstyvningar

Akterspegel och motorblidd
Overbyggnad, dickshus och
forstirkningar

O 00 ~dJ O thh b W N =

1 Material

1.1 Material ur foljande grupper bdr anvindas:

Grupp 1 ¢j hiirdbara legeringar

Sammansittningsbegrinsningar Exempel
ASTM DIN 1725
5052 AlMg 2,5
Cu max. 0,2 % 5083 AlMg 4,5 Mn
Fe max. 0,5 % 5086 AlMg 4 Mn
Mg min. 2,0 % 5154 AlMg 3
5454 AlMg 2,7 Mn
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2.2

2.3

Grupp 2 Hirdbara legeringar

Sammansittningsbegrinsningar Exempel
ASTM DIN 1725
6005 AlMgSi 0,7
Cu max. 0,4 % 6063 AlMgSi 0,5
Fe max. 0,5 % 6351 AlMgSi 1

I tabeller efter 9.4 finns uppriknade de vanligaste aluminium-
legeringarna och deras hillfasthet vid olika tillstind.

Korrektioner

Dimensioneringen ir baserad p4 material med strickgrins Og2 =170
N/mm?*, Anvinds aluminium med annan strickgriins skall plattjock-
leken korrigeras med

fy=J ”E"ao,z

Dir annat virde inte 4r dokumenterat beriknas strickgriansen fér
svetsat utférande:

O0,2svetsat = 902 * OBevetant/ OB
Nar forhallandet a/b mellan sidorna i ett icke forstyvat platfalt (dar

a #ir langden av den stdrsta sidan och b den minsta) 4r mindre &n 2 far
plattjockleken multipliceras med faktorn f,

fa=0,6+0,2 - a/b
Om pléten 4r krokt far plittjockleken multipliceras med faktorn fy
fg=1-08 - f/s, dock minst 0,85
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I de fall frstyvningar har en stdrre bredd k, 4n 0,1 s far plattjock-
leken multipliceras med faktorn f,

f,= 1,1 - k/s, dock minst 0,7

J\
[k

For plattjocklek sitts korrektionsfaktorerna samman pi foljande sitt:
f=f, -f, - fyg-f,

FOr bitar med annat deplacement fin det stdrsta tillitna fir minimi-
tjockieken for botten och sida reduceras med

At=1,5 (387 8 -1)

Sandwichkonstruktioner skall beddmas efter samma principer som F
22 4.

For aluminium med annan strickgrins 4n 170 N/mm2 skall béjmot-
stdnden korrigeras med faktorn f,

fw=170/0g,
dir 0, A&r strickgrinsen. FOr svetsat utforande skall g ... cat
anvindas. Se 2.1. !
Kol, stiiv och slag
Kol- och stivforstirkningen bdr besti av en profil.

Bdjmotstandet for kdlprofilen med effektiv flins 20 - ¢ skall vara
minst

W=125-G - Léa mm®
diar G 4r bitens lattvikt.
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I de fall stirskild profilkdl avsedd som slitkdl inte finns skall
plattjockleken utmed centerlinjen dkas till

t=15 -t mm

dér t,, &r plattjocklek i botten enligt 4. K8lplatens totala bredd skall
vara minst

b=10 - Léa mm
K&l stdv, slag och andra delar som #r speciellt utsatta for slitage skall
vara utformade si att hallfastheten i fogar inte visentligt nedsitts
genom slitage,

K01 pi segelbitar beddms sarskilt.

Plat i botten

Plattjockleken for botten skall bibehillas till den storsta av faljande
héjder:

~ upp till slaget
- upp till lastvattenlinjen

Plattjockleken i botten skall vara den storsta av f6ljande:
t,=0043 - f -5 - /p° mm
thmin=04+02 - f, -L6a+0,04 - VAt mm

dock minst 1,25 mm.

Plat i sidan och skott

Plattjockleken i sida och i styrkeskott skall minst vara den stérsta av
féljande:

t,=0024 - f -s - /p° mm
tbmin=0.2 * f; - Loa+0,04 - V-At mm
dock minst 1,25 mm.

tkott min = 0,75 * §, 1y MM
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6 Plat | dick

6.1  Plattjocklek i dick skall minst vara den stdrsta av foljande:
ty=0036 - f s - /p' mm
timin=08+02 -f, -Léa mm

dock minst 1,5 mm.

7 Forstyvningar

7.1  Som effektiv flins fir av platfiltet inriknas 20 t dock inte mer #n s.

7.2  Forstyvning i botten skall ha ett bdjmotstind p4 minst:
wW=21-f,s-p-P-10*% mm®

7.3  Forstyvning i sida och i styrkeskott skall ha ett bdjmotstind pad minst:
W=13-f,*s-p-1#-10*% mm'

7.4  Vid berikning av bdjmotstind for tvirskeppsspant anvinds 1 enligt
formeln:

1=13-3f+0,3R mm

ddr |, &r lingden i millimeter av den raka delen av spantet i botten.
Nir radien i slaget varierar mites l; som visas i figuren.

f 4r pilhdjden i millimeter
R &r krokningsradien i slaget mitt i millimeter.
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Forstyvning i diick skall ha ett bdjmotstand pA minst
W=23-f -s-p-1-:10* mm®
Forstyvningar bdr vara av flansprofil. I de fall plattprofil utan flins
anvinds bdr styvheten mot buckling kontrolleras.
Akterspegel och motorbidd

Akterspegel for utombordsmotor och INU-aggregat skall konstrueras
sd att krafterna fran motorn fors dver till férstyvning i skrovet.

Plittjockleken i akterspegel for utombordsmotor och INU-aggregat
beddms i varje enskilt fall men fir aldrig underskrida den tjocklek
som krivs for botten. Vid stdrre utombordsmotorer och INU-aggregat
skall akterspegeln forstirkas med balkkonstruktion som tar upp
motorkrafterna. For utombordsmotorer under 7,4 kW (10 hk) kan
forstirkning av plywood pi akterspegeln godtas.

Akterspegel som inte belastas av motor dimensioneras som sida.
Inombordsmotor skall monteras pad motorbidd som har tvarskeppsfor-
bindningar.

Overbyggnad, diickshus och forstirkningar

Overbyggnad och dickshus utsatta for sjobelastning skall dimen-
sioneras som sida.

Overbyggnadsdick, rufftak etc. som kan antas bli utsatta for
personbelastning skall dimensioneras som dick.

Uttag och hal i skrovet vars tvirsnitt &verstiger 250 mm skall
forstirkas.

Skrov och dick dir beslag skall fistas skall forstirkas si att tillricklig
fordelning av belastning erhillas.

Exempel pd grupp 1 marinaluminium enligt DIN 1745 och ASTM B 209
standarder visas i féljande tabell. Fdr varje legering finns uppriknade tre
leveranstillstind; mjuk, halvhird och hird.
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Legering Till- Strick  Brott- For- Brottgrins
grupp 1 stind grins grins lingning svetsat
1)
s f (o] A o
l~lo/121:|m2 /mm %° Nl?mm2

A 2

AlMg 2, W17(.10) 60 170 20 170
AA 5052 0 65 170 17 170
DIN AlMg 2.5 F23 (.26) 180 230 5 170
AA 5052 H34 180 235 4 170
DIN AlMg 2.5 F27(.30) 240 270 3 170
AA 5052 H38 220 270 4 170
ISO AIM

g 2, F22(0.7) 100 215 17 215

AA 5454 0 85 215 12 215
DIN AlMg 2,7 Mn G25(.25) 180 245 10 215
AA 5454 H32 180 250 5 215
DIN AlMg 2.7 Mn G27(.27) 200 270 9 215
AA 5454 H34 200 270 4 215

AIM

AlMg W19(.10) 80 190 20 190
AA 5154 0 75 205 13 205
DIN AlMg 3 F24(.26) 190 240 5 190
AA 5154 H32 180 250 6 205
DIN AlMg 3 F29(.30) 250 290 3 190
AA 5154 H36 220 290 5 205
1 n

g Ww24(.10) 100 240 18 240

AA 5086 0 95 240 16 240
DIN AlMg 4 Mn F30(.26) 240 300 5 240
AA 5086 H34 235 300 5 240
DIN AIMg 4 Mn F33(.28) 270 325 4 240
AA 5086 H36 260 325 4 240
I

AlMg 4, W28(.10) 125 275 17 275
AA 5083 0 125 275 16 275
DIN AlMg 4,5 Mn G31(.25) 205 310 10 275
AA 35083 H32 235 310 8 275
DIN AIMg 4,5 Mn G35(.27) 270 345 6 275
AA 5083 H34 270 345 6 275
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Exempel pa grupp 2 marinaluminium. Profiler och stinger enligt DIN 1748
och ASTM B 22} standarder. For varje legering finns upprikande tva
leveranstillstind.

Legering Till- Strick  Brott-  For- Brotigréins
stind grins grins Mingning svetsat
1)
c o A o
Nuflznmz Nalmn2 %’ Nl}mmz
ISO AJ-Si Mg
DIN AlMgSi 0,7 -
AA 6005 Tl 105 170 14 130
DIN AlMgSi 0,7 F27(.61) 225 270 8 160
AA 6005 TS5 240 260 8 155
ISO Al-Me Si
DIN AlMgSi 0,5 F13(.51) 65 130 15 100
AA 6063 T4 70 130 12 100
DIN AIMgSi 0,5 F22(.71) 160 215 12 110
AA 6063 T6 170 205 7 115
ISO Al-Si | Mg Mn
DIN AlIMgSi 1 F21(.51) 110 205 14 160
AA 6351 T4 130 220 14 175
DIN AlMgSi 1 F28(.71) 200 275 12 170
AA 6351 T6 255 290 8 180

1) DIN-standardens tillstindssiffra inom parentesen avser werkstoff-nr. enligt
DIN 17007.
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1 Definitioner
1.1 Nir inte annat anges giller foljande beteckningar:

centerlinje.

dimensionerande belastning

bitens storsta hastighet i knop

godstjocklek i mm

bdjmotstind i mm3

spinnvidd i mm av spant, forstyvning och balkar
forstyvningsavstind i mm, métt mellan fdrstyvningarnas
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2.2

2.3

3.2

4.2

Allmiint

Dimensioneringskraven for tvirskeppsspantade bitar giller for
hastighet upp till 15 knop.

Dimensioneringskraven for planande bitar med en hastighet ver 15
knop fdrutsitter att bottnen 4r forstyvad med bottenlongitudinaler.

Bitar med lingsgiende bordliggning skall vara f Orstyvade tvirskepps.

Viktkiasser for tra

Krav pi godstjocklek och bdjmotstind giller f6r lufttorkat tri med
densitet vid 15 % fuktkvot enligt nedan.

Dubbla, huggna spant
Basade spant
Motorbadd V, = 720 kg/m®

K81, spunning och kdlsvin
Stivar och fjader
Knan och stivknin V, = 640 kg/m*®

Bordliggning utom klink
Laminerade spant och longitudinaler
Dicksbalkar, balkvigare och skarn-

dicksplanka V, = 560 kg/m*
Klinkbordlaggning

Dicksplankor

Overbyggnader V, = 430 kg/m3

Bitar kortare in 6 meter fir byggas av trd med Iagre densitet 4in ovan
under forutsittning att tillricklig styrka uppnas.

Korrektioner

For tri med annan densitet 4n i tabellen skall godstjockleken
korrigeras proportionellt med:

f, = V./V,, dock lagst 0,9

dér V, 4r densitet enligt tabell

VY, densitet hos anvant material
I de fall spantbredden dverstiger 0,1 s far kravet pi bordisggnings-
tjocklek, dir f ingdr i formeln, multipliceras med:
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f, = 1,1 - b/s, dock minst 0,8

diar b &r spantbredden
s spantdelningen

N

_L_V/A]:,

4.3 DA bida korrektionerna utnyttjas giller att
f=f, - f,

5 Kbl och stiiy
5.1 Kol och stiv fir inte ha ligre bdjmotstind an:
W=7000 - f - Loa® mm® for massivt tra
W=25600 - f - Loa? mm? for laminerat tri
Hojd/breddforhallandet fir inte vara mindre 4n 2 och inte storre 4n
3. Bdjmotstindet fir korrigeras fdr bottenresningsvinkein resp
stivvinkeln genom multiplikation med

k=15-0,025 - B, dock minst 0,5
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5.2

5.3

5.4

5.5

5.6

5.7

Kol skall foretriidesvis byggas i ett stycke. Om kdllask inte kan
undvikas skall lingden vara minst fem ginger k&ihdjden. Lasken skall
héllas ihop av minst sex genomgaiende skruvar med mutter, tre pa
var sida om centerlinjen. Ko&llask fir inte finnas i samma tvir-
skeppssnitt som motorfundamentets Andar. Bitar som 4r avsedda att
koras upp pi strand skall vara forsedda med slitkdl och fSrstarkt bog.

I L

=} T =

Deplacementsgdende bitar med Lba storre 4n 8 meter skall inom 0,7
L.5a midskepps ha ett kdisvin som inte #r mindre &n

I Sh | io.zh

b=12 - Léa mm brett
h=10 - Loéa -40 mm hogt

I bdtar med Lda stdrre An 6 meter skall spanten fistas till kdlen med
genomgiende skruv och mutter med en diameter som minst 4r:

d=Léa mm

Dessa kolbultar skall g4 igenom kol, fjider, spant, bottenstock och
kdlsvin och skall vara placerade i sicksack.

Bitar med Lda mindre in 6 meter fir ha kolen fAst till spant och
bottenstock med gingande skruv inifridn eller utifrin. Varje spant
skall fistas med minst tvd skruvar med en diameter av minst 6 mm.

Ballastkdl skall vara tillfredsstillande infiést med genomgéende skruv
och mutter av rostfritt stdl eller av material som &r likvardigt med
h#insyn till materialet i kélen. Skruvarnas antal och diameter bestims
i varje enskilt fall,

Klinkbyggda batar och bitar med bordliggning av plywood skall pa
kolen ha en fjider som mot bordliggningen har en tjocklek och bredd
pa minst 1,5 ginger bordliiggningens tjocklek. Om det ar nddvindigt
for att uppni en tillricklig anliggning mot bordiiggningen skall en
innerstiv monteras frin stivkna till reling med en tjocklek pA minst:

t=20+4 -Léa mm
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5.8

3.9

6.2

Monteringen skall vara utférd med genomgiende skruvar med mutter
av samma diameter som kdlbultarna,

Akterstiiven skall pa var sida om hylsrdret ha en tjocklek av minst 3
+ Lda mm,

Tjockleken pa stivknin fir inte vara mindre in kdlens och stivens
tjocklek. Lingden pi var sida om lasken mellan kol och stiv skall
vara minst:

1=150+40 - Léoa mm
Stivknin skall fistas till kdl och stiv med minst tvd genomgiende

skruv med mutter av samma diameter som kdlbultarna pa var sida av
lasken.

Dubbla huggna spant

Med dubbla huggna spant avses att spantet byggs av tva spant som

Overlappar varandra pd mitten. Om spantet i t ex fdrskeppet 4r sd rakt

att det kan goras i ett stycke fir det vara enkelt.

I bottnen skall bdjmotstindet hos varje spant vara minst
W=00042 - f -s -p +1>2 mm®

dirl=1-3 -f+0,3 ‘R

Forhillandet mellan hdjd och bredd far inte vara storre &n 1,5.

AN
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6.3

6.4

6.5

6.6

7.2

7.3
74

8.2

8.3

Ovanfdr slaget fir bdjmotstindet reduceras till 0,5 W vid spantets
Overkant.

Dubbla huggna spant skall normait skruvas ihop med minst tre
genomgéende skruvar med mutter med en diameter av 10 mm.

Skarvarna skall ha god passning och ha lingd som inte 4r mindre #n:
1=100+100 ‘B mm

dér B 4r skrovets stdrsta bredd i meter.

Nir spantets vinkel mot bordlaggningen i for- och akterskepp &r dver

60° skall spantet laggas vinkelritt mot bordlaggningen.

Laminerade spant

I bottnen skall bdjmotstindet hos varje spant vara minst
W=00032 -f-s-p-P mmd

Ovanfdr slaget far bdjmotstindet reduceras gradvis till 0,5 - W vid
spantets dverkant.

Spantets hdjd fir inte vara stdrre 4n bredden.
I de fall spantet gir obrutet dver kélen skall héjden i centerlinjen
uppfylla kravet for bottenstock.
Longitudinaler
Longitudinaler fir inte ha ligre bdjmotstind in:

W=0004 :f-p-12 mmd
Den oversta longitudinalen fir inte ha lagre bojmotstind an 1,3
gdnger kravet som giller for longitudinaler i batens sida och skall gl
frin stdv till stiv. P4 bitar med forhdjt fordick skall en ligre
placerad longitudinal g4 fran stiv till stav.

Longitudinaler bdr understddjas av skott eller webbspant,
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10
10.1

10.2

10.3

10.4

10.5

11

Webbspant

Webbspant fir inte ha ligre bdjmostind an:
W =00032-f-s-p- 17 mmt

dirs=0,5(l; +1,)

l; och 1, &r longitudinalens spinnvidd for, respektive akter om
webbspantet.

Basade spant
Basade spant fir inte ha iigre bdjmotstind an
W=00032 -f-5s-p-F mms

Flera basade spant fir monteras p4 varandra och bdjmotstindet riknas
pi den totala tjockleken. Varje lager skall ha en tjocklek av minst 15
mm.

Nér basade spant gir obrutna dver kdlen skall, som alternativ till
bottenstockar, mellanliggsklossar monteras under spantet pA kdlen.
Mellanliggsklossen och spantet skall tillsammans uppfylla kraven for
bottenstockar.

Batar med kravellbordliggning fir inte ha utesiutande basade spant.
I bitar med bida huggna och basade spant tillits hdgst tre basade
mellan de huggna.

Nér mellanliggande basade spant inte uppfyller kraven i 10.1 skall
hansyn tas till detta med en korrektion av bdjmotstindskraven for
huggna spant och bordliggning genom att avstdndet mellan de huggna
spanten multipliceras med:

f=1-05-W,/W,

dir W, 4r sammanlagt bdjmotstind hos mellanliggande basade spant.
W, kravet pd bojmotstind for hugget spant.

Motorb#dd

Motorbidd skall vara lingskeppsriktad och monterad pa bottenstock-

ar. Bidden skall dimensioneras med hinsyn till spantavstind och
motorstorlek,
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11.2

11.3

114

12

12.1
12.2

123

Motorbdden skall vara forstyvad i sidled om inte bottenstockarna i
sig ger tillfredsstiallande styvhet i tvArskeppsied.

Motorbidden skall fistas till bottenstockar och bordliggning med
genomgéiende skruv med mutter. Skruvarnas antal och dimension far
inte vara mindre in motorns fastskruvar. Skruvarna skall vara
dtkomliga for dragning nir motorn ir monterad.

Motorbidden skall stricka sig minst 500 mm fér och akter om
motorn.

Bottenstockar

Det skall finnas bottenstockar pa varje tvirskepps-spant.

Bottenstockar skall ha minst samma bredd som spant. Hojden i
centerlinjen h, fir inte vara mindre an:

h;=15+h mm

dir h &r spantens hdjd i bottnen.

Bottenstockarnas IAingd frin centerlinjen fir inte vara mindre 4n:
1=100+100 -B mm

dir B &r skrovets stdrsta bredd i meter.
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13
13.1

13.2

13.3
13.4

13.5

13.6

Bordliiggning av klink
Bordens tjocklek fir inte vara mindre &n det stdrsta av
t=0,34 -f -s./p° mm
t=20+19 -Léa mm
dock minst 12 mm.
Berghultet far inom 0,5 Lda midskepps inte vara tunnare 4n 1,5
ganger tjockleken pad borden. P4 bitar med akterspegel skall kravet
uppfyllas hela viigen till akterspegein.
Bord fir inte vara bredare &n 200 mm.
Overlapp pd klink fir inte vara mindre an 1,5 ginger bordets

tjocklek. Berghultet fir dock ha samma &verlapp som underliggande
bord.

1.5 ¢
aAT

= WV
NN\ T

Nitdelningen far inte vara stdrre An 110 mm. Borden skall nitas till
varje spant med undantag av de stillen dir genomgiende skruv med
mutter fister vigare m m,

Bordlask skall 14ggas och vara forsedd med laskbricka mellan spanten.
Laskbrickans tjocklek fir inte vara mindre 4n bordets och lingden
inte mindre in

I1=30+5 -t mm

dir t 4r bordets tjockiek. Laskbrickan skall nitas till borden.



Dimensionering av tribitar F 2§

14
14.1

14.2

14.3

144

Bordliiggning av kravell
Bordens tjocklek fir inte vara mindre &n det stdrsta av:
t=045 - f *s./p mm
t=20+2,1 -Ldéa mm
dock minst 15 mm,
Berghultet far inom 0,5 Lda midskepps inte vara tunnare &n 1,2
ganger tjockleken pd borden. PA bitar med akterspegel skall detta
tjocklekskrav uppfyllas hela vigen till akterspegeln.
Borden skall fastas till varje dubbelt hugget och laminerat spant med:
- tvd spikar eller gAngande skruvar for bord med en bredd av 150
mm eiler mindre.
- tre spikar eller gingande skruvar for bord bredare &n 150 mm.
- tvi spikar eller gingande skruvar i varje inde av hugget spant.
Till basade spant skall borden f#istas med tv4 nitar.

Spik eller gingande skruv krivs inte dir det anvinds genomgéende
skruv med mutter.

Laskar fér inte placeras tatare 4n:
600 + 30 - Lda mm nir lask finns i intilliggande bord
400 + 20 - Loa mm med ett mellanliggande bord
200 + 10 - Lda mm med tvi mellanliggande bord

Tre mellanliggande bord kravs fér att laskar skall fi ligga inom
samma spantdistans.

e —
= z
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14.5

15

15.1

15.2

15.3

15.4

Lask i bord skall antingen placeras p4 hugget spant eller vara forsedd
med laskbricka. Brickans tjocklek fir inte vara mindre An bordets och
langden inte mindre 4n:

1=30+5 -t mm
diir t 4r bordets tjocklek.
Laskbrickan skall dverlappa intilliggande bord med minst 50 mm och
nitas till savil det skarvade bordet som till de intilliggande.
Bordliiggning av listkravell
Bordens tjocklek fir inte vara mindre &n det stirsta av:

t=034 -f -s/p mm

t=20+19 -Léa mm
Berghultet fir inom 0,5 Lda midskepps inte vara tunnare &n 1,2
ginger bordens tjocklek. P4 bitar med akterspegel skall detta
tjocklekskrav uppfyllas hela vigen till akterspegeln.

Listernas bredd bdr vara 1,3 ginger tjockleken. Lister vid dick och
kol far ha en bredd upp till 200 mm.

Listernas fogytor skall vara plana eller rundade pi ett sidant sitt att
sammanfogningsytorna passar titt mot varandra.

1,3 ¢

RN,
l

t..
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16
16.1

16.2

16.3

17
17.1

17.2

17.3

18
18.1
18.2

18.3

Bordliggning av plywood

Skivtjockleken i bottnen fir inte vara mindre 4n det stdrsta av:
t=0,18 - f - s./p mm
t=20+Ld mm

dock minst 6 mm.

Tjockleken i sidan fir inte vara mindre 3n det stdrsta av:
t=0,18 - f -s/p mm
t=20+0,8 -Lda mm

dock minst 4 mm,

S4 stora plywoodskivor som 4r praktiskt mojligt skall anvindas.

Kallbakat fanér

BordlAggningens tjocklek fir inte vara mindre An det stdrsta av:
t=018 -+ f - s /5 mm
t=20+12 -Léa mm

dock minst 4 mm.

Fanérskikt fir inte vara tjockare in 3,5 mm och bredden inte mer 4n
130 mm.

De snedstallda fanérstyckena bdr vinklas ca 45° mot kollinjen.

Akterspegel

Akterspegelns tjocklek fir inte vara mindre 4n bordliggningens.
Akterspegeln skall vara infist mot botten och sida med spant och
knin,

Akterspegel for utombordsmotor skall vara si forstirkt att belast-
ningen dverfores till bitens férstyvningssystem.
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19
19.1

19.2

19.3

19.4

20
20.1

20.2
20.3

20.4

20.5

20.6

Balkviigare och slagviigare
Bétar med Loa stdrre 4n 8 m utan longitudinaler skall ha balkvigare
fran for till akter och slagvigare inom 0,5 Lda midskepps. P4 batar
med upphdjt fordick skall balkvigaren ligga p4 samma hdjd som den
Oversta bordgingen.
Balkviigare och slagvigare fir inte vara mindre 4n:

b=10+1]1 - Léa mm

t=0,3 b mm
dar b &r bredden pi bordet.

Slagvagare skall placeras mitt i slaget eller dir en rit linje frian
underkant av kblen tangerar slaget midskepps.

Balkvigare och slagvigare skall fistas till varie spant med genomga-
ende skruv med mutter av samma dimension som kdlbuitarna.
Dicksbalkar
Balkarnas bdjmotstind fir, f6r massivt trd inte vara mindre in:
W=00011 -f-s-p 1) mm®
och for laminerat tri inte mindre in:
W=0,0008 - f -s -p 1! mm®
Balkarna skall ha en bukt om minst 22 mm per meter av bitens bredd.
Varje balk skall normalt fistas till ett spant. Det kan dock medges att
balkar fistes till vigare eller annan langskeppsforstyvning mellan

spanten.

Dicksbalkar under Sverbyggnader, mast och dicksutrustning skall
understdttas med skott eller stottor.

Balkkni skaH ha en tjocklek pad minst 0,75 ginger balkhdjden och en
armiingd pi minst

1=200+40 B mm

Balkkni skall fastas till spant och balkar med minst tvi genomgiende
skruv med mutter i vardera.
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21
21.1

21.2

213

22
22.1

22.2

22.3

Bogband och akterband

Alla bitar skall ha bogband och akterband fistade till en dvre
lingsgdende forstyvning i dverkant av spanten eller till berghultet.

Bog- och akterbandens armar far inte vara mindre 3n:

1=300+20 B mm
dar B ir skrovets stdrsta bredd i meter.
Bogband och akterband skall fistas med minst fem genomgiende 10
mm skruv med mutter varav den mittersta skall g4 genom stiven och
de dvriga genom spant och bordliggning. P4 bitar med longitudinaler
P4 Overkant av spanten fir bogband och akterband limmas och
skruvas med gingande skruv till longitudinalerna.
Dicksplankor

Dicksplankorna skall ha en tjocklek som, nir de 4r ihoplimmade, inte
8r mindre 4n det stdrsta av:

t=025f -s/p° mm
t=2,0+20 -Lda mm
dock minst 12 mm.

Nir plankorna inte 4r limmade skall tjockleken inte vara mindre 4n
det stdrsta av;

t=0,0004 - f - 52 /p mm
t=20+23 -Ldéa mm
dock minst 15 mm.

Dicksplankor fir inte vara bredare 4n 130 mm. I limmat dick fir
plankorna inte vara bredare in 80 mm.

Dacksplankor skall fastas till varje balk pi foljande sitt

en spik eller gingande skruv for plankbredd upp till 80 mm
tvd spikar eller gingande skruvar for plankbredd dver 80 mm

Plankskarvar skall spikas eller skruvas pA samma sitt. Spikar och
skruvar bdr forsinkas 0,3 génger planktjockleken och pluggas.
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224

22.5

23

23.2
233

234

24
24.1

24.2

243

24.4

Skarvar skall ha ett inbdrdes avstind p4 minst

tvd balkdelningar nar skarv finns i intilliggande planka
- en balkdelning med en mellanliggande planka.

Tre mellanliggande plankor krivs f6r att skarvar skall f ligga pi
samma balk. Skarvar skall placeras pA balkar och bdr utgdras av
stumfog.

Skarndicksplanka skall ha minst samma tjocklek som dick och en
bredd pd minst 160 mm. Skarndicksplanka skall fistas pA motsva-
rande sitt som dicksplankor.

Plywooddiick
Plywood i dick skall ha en tjocklek som inte 4r mindre An:
t=02 +f -s/p’ mm
t=20+15 -Ldéa mm
dock minst 12 mm.
Plywoodskivorna skall vara si stora som praktiskt mdjligt.
Skarv i skiva fir inte forekomma i samma tvarsnitt dir skarv finns
i sidobordlaggning eller vid luckhdrn, mast, fortdjningsbeslag eller
vid andra punktbelastningar.
I de fall plywooddick beliggs med glasfiberarmerad polyester far

detta skikt inte riknas in i skivtjockieken. Plastarbetet skall likval
utforas i enlighet med kapitel 26.

Overbyggnad och diickshus

Overbyggnad och dickshus som utsitts for sjobelastning skall
dimensioneras som sida.

Overbyggnad och dickshus i dvrigt skall dimensioneras minst for
reglernas minimibelastningar.

Overbyggnad och dickshus skall fastas till dicksbalkar med genomgi-
ende skruv med mutter eller vara limmade och skruvade med
gingande skruv till balkar, Balkar i dverbyggnadsdick skall vara
fastade till sidospant.

Vid dppningar i dick skall det finnas stagbultar med ett avstind av
hogst 800 mm.,
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25.1
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26.1

27
27.1
27.2
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Vattentiita skott

Vattentitt skott skall dimensioneras som sida for respektive material.
Vattentiitt skott skall fdrstyvas och monteras mot skrov s3 att det tal
det vattentryck som kan uppsti pi bigge sidor av skottet.

Beslag

Fortdjningsbeslag, vinschar etc skall fistas till dicksbalkar med
genomgidende skruv med mutter,

Tofter

Oppna batar skall ha tofter med IAmplig delning.

Tofter skall anbrmgas pé viigare och stdttas med knan som ir fistade

till toften med minst en genomgiende skruv med mutter och en
genom spant och bordl4ggning.
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BREADTH b {cm)

Bojmotstind beriknat som W =b_- h%/6 for snitt med bredden b cm och
héjden h cm. 1 cm® motsvarar 10° mm -
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Allmint
Lamineringsiokal
Lagerlokal
Réamaterial
Laminatuppbyggnad
Handupplaggning
Sprutning

Sandwich i form
Sandwich utan form
Sekundiirlaminering
Forstyvningar
Hardning

Fiardigt laminat
Materialegenskaper

1 Allmiint

1.1 Dessa krav giller bitar av fiberarmerad plast, vars serietillverkning
typefterkontrolleras.

1.2 Tillverkaren forutsiitts f6lja ramaterialtillverkarens anvisningar for
anvindning av de olika produkter som anvinds vid tillverkning av
glasfiberarmerad polyester.

2 Lamineringslokal

2.1 Lamineringsiokalen skall vara fri frin drag si att jimn temperatur
kan hillas under lamineringsprocessen. Ventilationsanlaggning skall

ge jimna tillverkningsbetingelser i hela lokalen.
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Lufttemperaturen i lamineringslokalen far icke vara lagre an 18° C
och fir icke variera mer an + 3° C frin den temperatur som bestimts.
Temperaturen skall hallas minst ett dygn innan tillverkningen
pibdrjas. Hogre temperatur kan tillitas under den del av dygnet da
endast hirdning pagar liksom i sirskild hirdkammare.

Lamineringslokalen skall vara isolerad eller byggd si att inomhus-
temperaturen inte visentligt pdverkas av utetemperatur eller
soluppvirmning. Fonster skall om nddvindigt vara 8vermalade eller
skirmade om de kan sliippa in direkt solstrdlning.

Lamineringslokalen skall vara tit si att vatten inte kommer in i
lokalen vid kraftigt regn. Vatten skall inte hanteras i lokalen om detta
ger for hog luftfuktighet. Den relativa luftfuktigheten skall hallas s&
jamn som mojligt och fir icke dverstiga 80 %. Om det i lokalen utf&rs
%minerhg genom sprutning far luftfuktigheten inte vara lagre 4n 40

Temperatur och relativ fuktighet skall registreras regelbundet och
journalfdras. I stbrre lokaler skall finnas en termohygrograf for varje
1500 m2 lamineringslokal. Termohygrografen skall placeras neutralt
i rummet.

Tillverkningslokal skall vara ren och fri frin damm. Kapning eller
slipning skall inte utfdras i lamineringslokalen, dock tillits ren-
skarning av formkanter.

Lagerlokal

Lagerlokal skall vara ren och torr. Sarskilt skall férpackningar for
glasfiber skyddas mot regn och fuktighet.

Polyester, gelcoat och liknande bdr lagras svalt och fir inte lagras
vid si hdg temperatur att egenskaperna forsimras. Polyestermaterial
som lagras vid ligre temperatur &n 18°C skall uppvirmas till lami-
neringslokalens temperatur innan den anvinds.

Tank for polyester skall vara arrangerad sa att effektiv cirkulation
eller omrdrning kan kan foretas varje dag.

Glasfibermaterialet bor, innan det dverfores till lamineringslokalen,
lagras i minst tvd dygn i lokal med 2°C hégre temperatur och lagre
luftfuktighet &n i tillverkningslokalen. Om glasfibermaterialet ar
forseglat i plast av tillverkaren skall det lagras i minst tvd dygn i till-
verkningslokalen innan det anviinds,

Sarskilt utrymme eller avskild plats skall finnas for lagring av
hirdare, aceton, styrén etc,

-
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Ramaterial

Gelcoat, polyester, glasfibermaterial, kirnmaterial, bindemedel for
sandwich samt topcoat skall vara godkinda for sin anvindning.
Dokumentation som utvisar att materialen &r godkinda skall finnas
arkiverad si att den 4r tillginglig vid typefterkontroll.

Polyestermaterial fir inte lagras si 1inge eller vid si hdg temperatur
att dess egenskaper forsamras. De tids- och temperaturbegransningar
som materialleverantdren forskriver skall vara finnas angivna.

Tillsatser till polyester, utdver vad som behdvs fdr att uppni
tillricklig tixotropi och hirdning, tillits inte.

Hérdar/acceleratorsystem skall vara lampligt for polyestern samt for
aktuell lamineringstid och temperatur.

Plywood som lamineras in eller lamineras fast skall vara av vatten-
fast typ med limning som uppfyller BS 6566 part 8, 1985.

Material for inlaminering i delar under vatten fir inte svilla mer n
vad det omslutande materialet til. Spinskiva tilllits inte. Massivt trd
och liknande material fir anvindas om utford svillningsprovning
visar godtagbart resultat.

Laminatuppbyggnad

Birande delar skall i allm3nhet utgdras av handupplagda och/eller
sprutade laminat. Andra metoder kan godkinnas om det kan visas
att produktionsutfallet 4r godtagbart jAmngott vid serietillverkning.

Alla laminat skall pi utsidan ha ett lager gelcoat med jiman tjocklek
eller pAforas likvirdigt ytskikt efter laminering. Gelcoat bdr ha en
tjocklek mellan 0,4 och 0,6 mm och vara pilagd utan rinningar eller
storre ojimheter,

Fritidsbatar fir byggas av ortoftalsyrapolyester.

I det forsta armeringslagret nirmast gelcoaten bdr pulverbunden
matta anviindas i dickade och dverbyggda batar.

Emuisionsbunden matta fir inte anviindas tillsammans med isoftal-
syrapolyester.

Mot gelcoaten bor laggas ett lager Eitt matta med ytvikt hogst 450
g/m pd ytor med skarpa veck och hdgst 600 g/m? pa plana ytor.
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Armeringen i Jaminatet skall byggas upp i den ordningsféljd som
godkints.

I k&l och lansbrunn skall laminatets insida vara belagd med topcoat
pi stiillen dir vatten kan antas bli stiende.

P4 de stillen dir laminatet inte 4r belagt med topcoat eller mot-
svarande skall det sista lagrets polyester innehdlla vax si att
uthirdningen mot luften blir tillfredsstiliande.

Handuppliggning

Overlappningen vid skarvning av armeringsmaterial skall vara minst
50 mm.

Polyester skall pAforas jamnt fOr varje lager armering.

Efter 4tminstone vart annat armeringslager skall laminatet rullas si
att polyestern blir jamnt fordelad och laminatet si fritt fran luft som
mdjligt.

All fiber skall vitas ordentligt utan att polyesterdverskott uppstir pa
ytan.

Tiden mellan liggning av armeringslagren skall vara avpassad till
péagiende hirdningsprocess. Laminering skall inte gdras pi hirdande
laminat som utvecklar viirme. Tidsmellanrummet skall inte vara si
stort att foregdende laminat &r uthirdat. Nir kraven for sekun-
dirlaminering iakttas tillits dock lingre mellanhdrdning.

Vid utrullning pi skarpa kanter, hdrn och liknande skall tillses att
armeringsmingd och tjocklek inte blir mindre an forutsatt.

Sprutning

Vid sprutning av glas och polyester skall sprutan vara installd for
den glashait som laminatet skall ha.

Sprutans glaskutter skall vara instilld pA en fiberlingd av minst 20
mm.

Sprutan skall vara justerad si att den ger jimn fordelning av glas
och polyester.

Sprutoperatdren skall férdela materialet jimnt dver laminatytan. Om
nddviindigt kan anviindning av firgad trid krivas for att jimnheten
skall kunna kontrolleras.
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Arbetsstillning skall viljas si att ingen del av l]aminatytan skdrmas
av frin sprutan.

Nérmast gelcoaten skall lamninattjockleken efter den férsta rullningen
vara hdgst 1,5 mm.

Pifdljande rullningar skall utfdras si att tjockleken dkar hogst 2,5
mm meilan rullningarna.

Sprutning skall godk#nnas for varje enskild bittyp. Beddmning skall
goras av om bdttypen ir lampad f6r sprutning och om sprutoperatdren
&r kvalificerad for ifrdgavarande tillverkning.

Sprutning av skrov, dick och andra belastade delar fir endast utforas
av sprutoperatdr som avlagt sprutprov och dirvid uppnitt en
variationskoefficient av hdgst 0,14 och inget enskilt tjockleksviirde
ligre 4n 85 % av nominell tjocklek. Provstycket skall sprutas i en
batform och ha en storlek av 3-10 m? och en p4 forhand bestimd
nominell tjocklek i omridet 4 - 8 mm.

Sandwich i form

Kirnmaterialets typ och densitet skall dverensstimma med godkind
byggspecifikation,

Kirnmaterial med dppna porer i ytan skall pifdras polyester si att
porerna fylis innan kirnmaterijalet 13ggs mot annat skikt.

Nar kiirnmaterial med spir 14ggs mot vatt laminat skall sdidan mingd
polyester vara paford att sparen fylls.

Nér kidrnmaterial l3ggs i vitt laminat skall detta bestA av minst 450
g/m? armering p plana ytor och 900 g/m? p4 krékta ytor,

Kirna av styv cellplast och plywood skall om nddviindigt belastas sa
att den hills nedtryckt i kontakt med laminatet under hardningen.

Alla skarvar i kirnan skall fyllas innan lamineringen fortsitter.

Det vita laminatet som kirnan lagts i skall hirda nigot innan vidare
laminering gors pa kirnan.

Annan metod sisom med vakuum kan godtas om tiliriicklig vid-
hiftning och fyllning av spalter osv uppnis.
Sandwich utan form

Vid uppbyggnad av karna skall alla skarvar i kirnan limmas med
spackelmassa eller motsvarande,
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Kérnan fir inte bdjas si mycket att dess egenskaper forsamras.
Ojimnheter i kirnans yta, sirskilt vid fogar, skall slipas bort.
Kirnan skall grundas eller spacklas innan den lamineras dver.

Mot kirnan skall alitid 1iggas mattarmering.

Sekundiirlaminering

Fore fortsatt laminering pi laminat som hirdat mer 4n 24 timmar
skall ytan slipas sd att fibrerna blottas.

Vax pd laminatyta skall avligsnas fore vidare laminering om inte
laminatet 4r s4 vAtt att vaxet blandas ut i nista lager.

Topcoat skall alltid slipas bort innan ytterligare laminat liggs pa.

Firstyvningar

Forstyvningar skall lamineras fast mot laminat i en bredd av minst
20 ganger flinstjockleken nir de laggs mot vita laminat och 40 ginger
flanstjockleken vid sekundirlaminering.

Forstyvningars Andar skall vara fastlaminerade med minst samma
bredder.

1de fall fOrstyvning slutar p4 laminatfiit skall fiinslaminatet fortsitta
ut pd laminatfiltet i forstyvaningens férlingning.

Stora konstruktionsdelar skall vara vil stdttade nir férstyvningar
lamineras fast si att biten inte blir skev eller deformerad.

Hiirdning

Gelcoat skall inte ha hirdat mer in 24 timmar innan laminatet i3ggs
pa.

Laminat skall, med undantag for renskidrning av kanter, inte utsittas
for pikinning eller bearbetning under hirdningsprocessen.

Hirdning skall inte ske vid s4 hdg temperatur att laminatet miss-
fargas.

Hirdning skall utfdras vid s& hdg temperatur och under si ldng tid
som polyestersystemet kriver.
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Firdigt laminat

Nar en konstruktion &r laminerad skall, efter behov, kontroll utfras
av laminattjocklekar mot godkinda nominella tjocklekar.

Tjockleken far m4tas inklusive gelcoat och topcoat, men skall i dessa
fall minskas med 0,6 respektive 1,0 mm for att fA betraktas som
laminattjocklek.

Den nominella laminattjockleken anses uppfvild om medelvardet
frdn 20 matpunkter p ett och samma laminat 4r hdgre 4n kravet och
inget enskilt matvirde ligger lagre 4n 85 % av nominell tjocklek.

Variationskoefficienten, Vi, for ett laminat med enhetlig armering
bdr vara hogst 0,14.

dar S = JE(t - t)/(n-1)
t;  enskilt tjockleksvirde
t,  medelviirdet
t nominellt tjocklekskrav
n antal mitvirden

I de fall variationskoefficienten, Vp, for sprutat laminat r stdrre 4n
0,07 skall laminattjocklekskravet multipliceras med faktorn

f,=23 -V, +0,85

Materialegenskaper

Framlagd dokumentation skall visa att armeringsmaterial och
polyester som anvinds ger de mekaniska egenskaper som god-
kidnnandet baseras pi.

Med jimna mellanrum skall materialprovning utfdras hos opartiskt
laboratorium for att de mekaniska egenskaper som godkannandet
baseras pa #r uppfylida.

Om ett tillverkningsstille bdrjar anvinda ny materialkombination
eller laminatuppbyggnad som inte redan &r dokumenterad skall ny
laminatprovning utféras.

Laminatprovning skall alltid vara utford for att materialegenskaper
bittre dn reglernas minimikrav skall f4 tillgodoraknas vid dimen-
sionering.
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Allmint
Tillverkningsiokaler
Material

Passning av material
Svetsning
Detaljutformning

L B W N e

Alim#nt
_Dessa krav géller stilbatar vars serietillverkning typefterkontrolleras.

Tillverkningsiokaler

Plitar och profiler som skall anvindas for béttillverkning skall kunna
lagras under tak och fritt frin marken s4 att ingen del av materialen
utsittes for vatten.

Material som lagras liggande skall Jagras inomhus.

Tillverkning av stilbitar skall ske under tak och under sidana
forhillanden att temperaturen kan hillas dver -5°C, Svetsning vid
lagre temperatur kan godtas om utrustning for fdrvirmning av svets-
fogarna finns.

Tillverkningsstallet skall vara avskdrmat mot vind och drag si att
svetsning med skyddsgas inte stors.

Milning och finisharbete pd batar skall kupna utfdras vid den
temperatur och luftfuktighet som fordras i varje enskilt fall.
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Material

Det skall finnas dokumentation i form av klasscertifikat eller
verkscertifikat pad att platar och profiler ar av den typ och kvalitet
som #r godkind for den aktuella tillverkningen.

Materialen skall vara torra och utan korrosionsangrepp.

Varje plat skall ha en genomsnittlig tjocklek som minst motsvarar
plitens nominella tjocklek.

Passning av material

Konstruktionen och svetsskarvar i materialet skall vara sidana att
dtkomligheten for svetsarbete blir god.

Inpassningen av plitar och profiler skall vara si noggrann att
svetsfogen fir riktig dimension i forhallande till materialtjockieken.

Tillskéirning av platar skall utfdras s noggrant att god svetsfdrbindel-
se kan uppnis. Om nddvéindigt skall kanterna slipas.

Svetsning

Allt svetsarbete skall utforas fackmissigt. Varje fel eller inte fullt
ndjaktigt utfdrande skall 4tgirdas innan materialet ticks med milning
eller liknande.

Svetsning av skrov skall utforas under tillsyn och efterkontrolleras
av godkiind svetsare.

Vid svetsning i kalit eller fuktigt vider skall stilet férvirmas innan
svetsningen pibdrjas.

Vid svetsning av plitar som 3r tjockare in 4 mm skall 30° fog
anvindas alternativt svetsning av bdda sidor.

For féljande konstruktionsdelar skall alltid dubbelsidig kontinuerlig
svets anviindas

- fundament
- #4ndar och infistning av fOrstyvningar

[
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56  Kontinuerlig svets skall alltid anviindas for plitar i

- ytterskrov
- dick och Sverbyggnad

- tankar
- infistning av skott till botter och sidor

5.7  Dubbelsidig kedjesvets kan anvindas for Ovrigt. Avbrotten fir inte
vara lingre an svetslingden och den sammanlagda svetslingden skall

minst motsvara kontinuerlig svets,

ll'.i e

5.8  Enkelsidig kedjesvets fir anvindas for forstyvningar som inte Ar
belastade, t ex stag.

5.9  A-matt pA svetsfogar skall vara minst

Plattjocklek, mm a min, mm
<4 2,0
4-6 3,0
6-8 395

e
t

N

T
N
|
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Detaljutformning

Konstruktionen skall vara si anpassad att god atkomlighet for
svetsning erhilles vid tillverkningen.

Forstyvningar skall vara kontinuerliga i styrka och styvhet och
placerade si att saxning undvikes.

Kniplitar skall anvindas dir det ir ndodvindigt for att uppnd
tiliricklig infistningsarea.

Forstyvningar skall vara fastsvetsade mot spant Aven dar forstyvning-
arna 4r genomgiende.

Fundament och stdttor fir inte avslutas si att de ger hirda punkter
pa placfalt. Stottor bor alltid avslutas mot forstyvning.

a=
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TILLVERKNING AV ALUMINIUMBATAR F 28

1.1
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1.3

I Allmint

2 Lagring av material

3 Tillverkningsiokaler

4 Material

5 Bearbetning

6 Svetsning

7 Nitning

8 Limning

9  Ovrig forbindning
10 Utformning

Allmiint

Dessa krav giller aluminiumbitar vars serieproduktion typefter-
kontrolleras.

Reglerna fOrutsitter att tiliverkaren foljer materialleverantdrens
anvisningar for de aktuella materialen.

Bittillverkaren skall i anvisningar som levereras med baten meddela
att aluminium tar skada av alkali och bevixningshindrande farg som
innehiller bly, kvicksilver eller koppar.
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Lagring av material

Platar, profiler och andra detaljer av aluminium skall lagras si att
materialet inte skadas eller deformeras.

Svetsutrustning och tillsatsmaterial skall lagras torrt och rent,
lagringstiden fir vara hogst ett ir for tillsatsmaterial som anvands i
belastade konstruktioner.

Aluminium far inte lagras tillsammans med andra metalliska material.

Tillverkningslokaler

Bearbetning och svetsning skall ske i torrt utrymme under tak och
skyddas mot vider och vind.

Arbetsplatsen skall hdllas ren och fri frin bearbetning av andra
metalliska material.

Diér det kan férekomma temperaturer ligre 4n 0°C skall tillverknings-
lokalen vara si utformad att den gér att viirma upp.

Material

Det skall finnas dokumentation i form av klass- eller verkscertifikat
pi att plitar och profiler 4r av den typ och kvalitet som ar godkind
for den aktuella tillverkningen.

Material som anvinds skall vara rakt, oskadat och ha den dimension
som #r specificerad och godkind.

Plit som anviénds till skrov skall vara saltvattenbestindig och normalt
ha féljande materialsammanséttning:

Max 0,2 % Cu, Max 0,5 % Fe, min 2,0 % Mg
Féljande exempel uppfyller dessa krav:
ASTM 5052 5083 5086 3154 5454
DIN 1725 AlMg2.5 AlMg4,5 AlMgdMn AlMg3Mn AlMg2,7Mn
Forstyvningar och profiler skall normalt ha fdljande material-
sammansittning:

Max 0,4 % Cu, Max 0,5 % Fe
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Foljande exempel uppfyller dessa krav:

ASTM: 6005 6063 6351

DIN 1725: AIMgSi0,7 AIMgSi0,5 AIMgSi

Bearbetning

Hirdade material bdr inte varmformas. Kallformning fir endast
anvindas fOr material med liga spiinningar. Materialet bor vara rakt
eller format genom valsning.

Platar bdr formas genom valsning. Bockning till 90° f4r inte utforas
med mindre invindig krokningsradie, R, an:

R=f -1t

dar f ar  bockningsfaktorn enligt tabellen
t plattjocklek

Legering tillstind t=1 t=1,5 t=3 t=4,5 t=6 =9
Al99.0 02 0 0 0 0 0 0
Al99 5 14 0 0 0 1 1 1
18 1,5 2 3 4 4 5
AlMg2.5 02 0 0 0 1 1 1,5
14 0 1 1,5 2 3 3
18 2 3 4 5 6 7
AlMg4,5Mn 02 - 0,5 1 1 1,5 2
32 - L5 3 3 3,5 -
AlSilMg 02 0 0 0 1 1 2
54 1 1,5 2 3 4 4
56 1,5 2 3 4 4 5,5

Bockningsfaktorn, f, skall for rdr och profiler med godstjockiek pi
5 % av rordiametern eller profilhdjden vara minst:

Al99,5 021,5 AIMgSi 02 2,0 AIMglSi 02 2,0
1425 54 2.5 54 2,5
18 4.0 56 3,0 6 3,0

1Y
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Tillskdrning av platar skall utforas si att kanten blir rak och utan sar
eller grader.

Svetsning

Svetsning skall ske vid en temperatur av Iagst +5°C.

Svetsning av skrov och dick skall utforas av svetsare som genomgatt
svetsarprovning fér legering och svetsmetod som anvints de senaste
tvd dren. Kompetensnivin skall minst motsvara ASME, DIN 8561,
SFS 2218 eller motsvarande.

Tillsatsmaterialet skall utgdras av AIMg4,5 Mn eller AIMg5 om inte
dokumentation visar att annat material ger bittre resultat.

Alla svetsar skall ha full genombrinning och en jimn Sversida utan
porer och kantsdr. Godstjocken bdr inte vara tunnare An:

Svetsmetod tiocklek (mm)
MIG 2,0
MIG kort bige 1,5
MIG Pulsbige 0,7
TIG 0,7

Alla plitar samt infistning av vattentita skott och motorfundament
skall vara kontinuerligt svetsade.

Vid kedjesvetsning skall svetsen minst ha samma lingd som
uppehillet och alltid vara utford som kontinuerlig svets i 4ndarna.

Svetsen skall dverensstimma med den som godkints vid dimensione-
ring.

P4 representativa delar av skrovet skall svetsen kontrolleras med
penetrerande viitska. Ytsprickor godtas inte.

Nitning

Dick och dverbyggnad far nitas men normalt inte bordliggningen
om det inte kan pivisas att forbandet ir vattentitt. Vattentita forband
skall vara tviradiga.

Blindnit tillits inte i kraftupptagande férband om inte forbandet i
forvag ar provat och godkant.
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Nitar bdr ha en diameter av minst 3 ginger plattjockieken och ett
inbdrdes avstind av hdgst 15 ginger plittjockleken. Kantavstindet
skall minst vara 6 ginger plattjockleken. Vid tviradiga forband far
viirdena halveras.

Material i nitar skall vara s likt materialet i forbandet som mdjligt
och inte bli sprott pa grund av bearbetningen.

Diameterskillnaden mellan nit och nitha! fir inte vara stérre 4n vad
som anges i nedanstidende figur. Grader skall aviigsnas vid nithdlen.

diameterskillnad 0,4
hal - nit, mm

0,2

0 2 4 6 8 10 12
nitdiameter, mm

Nitningen skall utfdras si att god anliggning mellan fogytorna uppnis.
Exempel pi hiftning och nitf6ljd visas i figuren.

hiftning
[ / /

Limning

Limning fir endast anvindas nir det pd forhand utforts statiskt och
dynamiskt prov pi den aktuelia typen av limfog och anvindandet 4r
godkant i varje enskilt fall. .

Endast limtyper som kan dokumenteras ha god ildringsbestiindighet
i fuktig miljd och inom det aktuella temperaturomridet skall
anviindas.

Godkind instruktion for limprocessen skall finnas tiliginglig.
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Ovrig forbindaing

Forband med mutter och genomgiende skruv skall dimensioneras
som nitforband. Gingande skruv tilldts endast i obelastade férband
ovanfdr vattenytan.

Forband mellan aluminjum och andra material, med undantag av
syrafast stdl, skall isoleras frin varandra. Offeranoder skall efter
behov monteras under vattenlinjen.

Utformning

Utformningen av aluminiumkonstruktioner skall vara sidan att god
dtkomlighet for allt svetsarbete erhills.

Forstyvningssystem skall vara s4 utformat att kontinuitet uppnas,
Forstyvningar fir inte avslutas i ofdrstyvat falt. Knsiplatar, brickor
och motsvarande skall utnyttjas efter behov.

Fundament och stéttor skall forbindas med forstyvningssystemet.

Drineringshdl skall arrangeras si att kondensvatten drineras till
linsbrunn.

P
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Allm#nt

Dessa krav giller trabitar vars serietillverkning typefterkontrolleras.
Avvikelse frin reglerna kan godtas om det kan dokumenteras att en
alternativ 10sning genom erfarenhet visat sig ge ett fuligott resultat.
Om reglerna inte foljs skall skil for detta anges.

Det forutsittes att lim och andra material anvindes enligt rimaterial-
leverantdrens anvisningar,

Lagerlokaler

Trimaterial skall lagras i torra och vil ventilerade lokaler pi ett
sadant sitt att de skyddas mot direkt solljus och fuktighet.
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Trimaterialets fuktighet
o

Trimaterial skall lagras horisontellt och varje lager skall liggas pi
tvirgdende lister s4 att luftcirkulationen 4r god runt varje planka.
Plywoodskivor skall lagras pi plan yta.

Fuktkvoten i lagrat trimaterial kan uppskattas ur fdijande figur som
anger jimviktsfuktkvoten somfunktionavlagerlokalens luftfuktighet.

210oc |/

v

—

——

T

20 40 60 89 %

Lokalens genomsnittliga luftfuktighet

Bygglokaler

TrabAtar skall byggas i viil ventilerade lokaler med sddan temperatur
att triimaterialets fuktkvot inte dkar under byggnadstiden.

Bitar dir limning tillimpas i skrov, dick eller Merbygg&md skall

byggas i lokaler diir temperaturen inte #r ligre &n 10°C under
byggnadstiden.

Triimaterial
Tramaterial skall vara av forsta sortering och utvait fér batbyggeri.
Tramaterial skall vara fritt frin kida, insektsangrepp, sprickor, 16sa

kvistar, ytvirke, rdta eller andra felaktigheter som fOrsamrar
materialegenskaperna.
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Fuktkvoten i trimaterial bdr inte dverstiga 20 % och inte 15 % i
material som skall limmas.

Triimaterial for bordliggning och dick och far laminering av spant
skall vara jimnt &drat och ritsigat.

Plywood

Plywood for skrov, diick och dverbyggnad skall vara av marinkvalitet
motsvarande B.S. 1088-1966, B.S. 4079-1966 eller annan likvirdig
standard.

Plywood skall vara av god kvalitet och av forsta sortering. Ytfaneret
skall ha en god, solid yta fri frin synliga defekter.

Plywood som anvinds dir det inte stills krav pd styrka och kvalité
fir vara av en liigre sortering men skall vara limmad si att vider-
och kokningsbestindigheten enligt B.S. 1203-1979 eller annan
likvirdig standard uppfylis.

Vid snedlaskning av plywood skall den limmade ytan ha en bredd
som Ar minst itta ganger skivtjockleken. Stumlask mellan plywood-
skivor skall ha en dverlappande skiva med en bredd av minst 18
ginger skivtjockleken.

Limfogar

Lim skall vara viider- och kokbestindigt enligt B.S. 1204-1979 WBP
eller likvirdig standard.

Fogytorna skall ha god passning innan de limmas. Fogytorna skall
vara rena och fria frin damm, fett och annat som kan férsimra
limfogen.

Limfogar skall fistas med spikar, skruvar eller genomgéende skruv
med mutter. For plywood fir delningen inte vara glesare #n tio
ganger skivtjockleken.

Laminerade konstruktioner

For tillverkning av laminerade konstruktioner kriavs sirskilt
godkinnande. Bittillverkaren skall ha nddvindig utrustning for
laminering sdsom jiggar, fuktmitare, limblandare osv.

Lamellvirke for laminering skall vara av samma triislag och ha samma
fuktkvot,
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Lamell fir inte vara tjockare 4n 30 mm. Lamell som bojs vid
laminering fir inte vara tjockare &n att jAmn och god limf8rbindning
uppnis.

Avstinden mellan snedfasade skarvar i laminerade konstruktioner
far inte vara mindre an:

25 - t nir skarv finns i intillliggande lamell
20 - t med en mellanliggande lamell
12 + t med tvi mellanliggande lameller

dir t &r lamellens tjocklek i millimeter.

Monteringstrycket under limning av laminerade konstruktioner fir
inte vara ligre 4n 0,6 N/mm? och for hirda traslag inte lagre 4n 1,2
N/mm?2, Trycket skall kontrolleras och justeras 15-30 minuter efter
att det lagts pa.

Limfogens hillfasthet skall provas. Provbiten skall tas frin anden av
laminerade konstruktionsdelar dir material, lim, monteringstryck,
hirdning etc 4r representativa for konstruktionsdelen.

Fistelement

Spik och skruv skall vara av korrosionsbestandigt material eller vara
varmforzinkat. Skruv, mutter, nit och bricka som monteras ihop skall
vara av samma material.

Under skruvskalle och mutter skall finnas en bricka med en diameter
som &r minst tvd ginger skruvdiametern. Bricka krivs inte nir
skruvskallen uppfyller kravet. 1 hogt belastade forband kan stdrre
brickor krivas,

For fastsiittning av bordliggning och dicksplankor fir sjilvgingande
skruvar och spikar inte vara kortare in:

l=2 - ¢t mm for sjilvgingande skruv
1=25+2 -t mm for spikar
dir t §r plankornas tjocklek i millimeter.

Skruv och genomgdende skruv med mutter bdr anbringas vinkelratt
mot fogen efter fdrborrning.
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9 VentilationsSppningar

9.1 Tillracklig ventilation skall arrangeras till alla slutna konstruktioner.
Sarskilt god ventilation krivs fOr dverkanter av spant och bakom

tankar och garnering.

9.2  Triislutna utrymmen, sammanfogningsytor och mellan dubbla spant
skall behandlas med vil beprdvat triimpregneringsmedel.





