Bjorn Malmgqvist,
Teknisk chef,
Bult & Fastteknik

Att det &r svart och langt ifrén optimalt att styra forspanningskraften via

ett angivet moment vet alla som forsdkt att reda ut de faktorer som péverkar
forspanningskraften i ett skruvforband. Darfor ar kunskapen om de para-
metrar som styr forspanningskraften viktiga for att optimera resultatet |

skruvforbandets forspanningskraft.

Skruvforband
— atdragningsmoment

I SKRUVFORBAND

och med inforandet av Eurokodsys-
temet och den tillhérande utférande-
standarden EN 1090-2 ges flera val av
metoder vid montage av skruvforband
i stalkonstruktioner. Ett av dessa val ar
att utfora procedurprov for de aktuella
skruvforbanden dar man styr dtdragnings-
parametrarna for att optimera forspan-
ningskraften i skruvforbandet.

Historik

Inom den svenska stdlbyggnadsbranschen
ar det tydligt att kansla och tumregler
ménga ganger har varit vigledande vid
montering och kontroll av skruvférband
i stdlkonstruktioner trots att BSK 99 och
BSK 07 varit styrande vid utforandet.
BSK har dock varit begransad i sitt val
av metoder och utforande vid montering
och kontroll av skruvférbandens forspan-
ningsniva. Lis mer om detta under rubri-
ken "Kombinerade metoden™.

For den norska stalbyggnadsmarkna-
den blir det med all sannolikhet littare att
anpassa monteringstekniken for skruvfor-
band enligt Eurokodsystemet eftersom de
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Skruv med tillhérande mutter enligt EN 14399-10 HR C-systemet.

» monterings- och kontrollfunktioner av
skruvforband som dtergavs i den tidigare
norska stalbyggnadsstandarden NS 3464:
2000 i manga avseenden ir lika med de
metoder som ar angivna i EN 1090-2.
Med all sannolikhet har man tagit till vara
den kunskap och teknologi som funnits
inom offshoreindustrin.

Eurokoder

Overgéngen till Eurokodsystemet och
inforandet av de styrande dimensione-
ringsstandarderna for stilkonstruktio-
ner, EN 1993-1-1 ”Allmanna regler for
byggnader” och EN 1993-1-8, "Knut-
punkter och férband” har inneburit en
forandringsprocess och nytinkande inom
stialbyggnadssektorn vid montage av in-
gdende skruvforband.

For applikationer med skruvférband
har utférandestandarden EN 1090-2
”Tekniska krav pa utforande av stalkon-
struktioner” oppnat nya och fler tekniska
mojligheter vid montering och kontroll av
skruvforband i stalkonstruktioner. Med ut-
forande enligt EN 1090-2 kan vi battre sa-
kerstilla den forspanningskraft som vi vill
uppnd i enlighet med kraven pé utforandet.
En av de monteringsmetoder for skruv-
forband som anges i EN 1090-2 bilaga
H ir en s kallad procedurprovning, dar
forspanningskraften inkalibreras med de
monteringsverktyg som monteringen kom-
mer att utforas med. Denna metod optime-
rar forspanningskraften i skruvforbandet.

Styrande standarder

De produktstandarder som galler for skru-
var med tillhorande mutter och brickor till
stalkonstruktioner skall uppfylla kraven
enligt standarderna EN 15048-1 for icke
forspanda forband och EN 14399-1 for
forspanda forband. De mekaniska egen-
skaperna for fistelement av kolstdl och
legerade stal anges i standarderna EN-ISO
898-1:2009 for skruvar och EN-ISO 898-
2:1992 for muttrar.

Icke férspanda férband

Skruvar till icke forspanda forband i stal-
konstruktioner kan viljas fritt ur flera
produktstandarder sasom t.ex. ISO 4014
och 4017 med flera eller ur produktstan-
darderna angivna i EN 14399-3 till och
med EN 14399-10 for forspanda forband.

@ SKRUVFORBAND

Ett villkor for att skruv med tillhorande
mutter skall uppfylla kravet pa lamplighet
for icke forspanda forband ar att ett drag-
prov utfors med skruv och tillhérande mut-
ter och dér brotthéllfasthetsvardet angivet
i EN 15048-1 skall uppfylla min. kravet
for den aktuella kombinationen vid provet.

Detta innebar att det inte racker med
att skruv och mutter var for sig uppfyller
de angivna kraven pa brotthallfasthet,
utan skruv med pdmonterad mutter skall
uppfylla min brottlastniva enligt foreskrif-
terna i standarden. Provet skall utforas
enligt EN 15048-2.

Forandrade krav pd de mekaniska ford-
ringarna 4ar att skruvar skall ha slagseg-
het 27 Joule vid minus 20°. Detta krav
ar en forandring gentemot tidigare for
skruvar till icke forspanda skruvforband
i stdlkonstruktioner. Detta medfor att
det inte langre gdr att anvianda skruvar i
stalkonstruktioner enligt den adldre utga-
van av standarden ISO 898-1. Skruvar
till icke forspianda forband vara markta
med tillverkarens varumirke, hillfasthets-
klass och tilligg med ”SB” for ”Structural
Bolting”.

Forspanda forband

De skruvprodukter som levereras en-
ligt EN 14399 idr samtliga i kombina-
tion med tillhérande mutter och skall
vara utprovade av sin lamplighet for
forspanda forband enligt EN 14399-2.
Detta prov utfors som ett procedurprov
dar kraften stills i relation till det tillférda
momentet och vinkelroteringen av mut-
tern. Provet ger de ritta forutsdttningarna
for att uppna ritt forspanningskraft i
skruvapplikationen. Fastelement for for-
spanda forband enligt EN 14399 uppfyller
aven kraven for icke forspanda forband
och kan enligt EN 1090-2 anvindas i bada
applikationerna. Samtliga skruvprodukter
enligt produktstandarderna i EN 14399-3
till EN 14399-10 har en slagseghet av 27
Joule vid minus 20°.

De tva vanligast forekommande skruvsys-

temen for forspanda forband ar:

»EN 14399-3; HR- systemet. HR-syste-
met finns bdde i 8.8 och 10.9 utforande.

»EN 14399-4; HV-systemet. HV-systemet
finns i hallfasthetsklass 10.9

HV-systemet ar i det nirmaste jamforbart
med det som vi kidnner till som skruv enligt
DIN 6914 och mutter enligt DIN 6915.

Ovriga skruvsystem enligt EN 14399 ir
HRC-systemet EN 14399-10 som har en
kalibrerad férspanning i form av en spli-
nestopp som vrids av vid ratt forspanning.
Detta system kraver speciell utrustning vid
monteringen samt efterbehandling av den
avvridna toppen efter slutfort montage.
Muttertypen till denna skruvkombination
kan fds med mutter enligt HR-systemet,
det vill saga 0,9 x nominell gangdiameter
i hojd eller med en mutter som ar lika med
1,0 x nominell gangdiameter och d4 med
beteckningen HRD. Denna hoga mutter dr
kand i sin aldre beteckning pa den svenska
stalbyggnadsmarknaden som DIN 6915H.

Samhdrande produkter

EN 14399 ir klar och tydlig med att pro-
dukter fran olika delar av standarden
inte far blandas. Om s& sker kan inte
produkten siljas som CE markt enligt
reglementet vilket kan utgora ett hinder
vid offentlig upphandling.

Anledning till att skruvar och muttrar
ur olika system inte far blandas ar for att
de utprovats av sin lamplighet enligt EN
14399-2.

Detta medfor att om kombinationer
ur olika produktstandarder blandas sa
forandras skruvkombinationens egen-
skaper och provningsvirdena som foljer
produkten ir ej langre gillande.

Brickor

Produktkraven for brickor till icke for-
spianda forband anges i EN 15048-1.
Brickor till forspanda forband anges i
produktstandarderna EN 14399-5 och EN
14399-6. Brickan angiven i produktstan-
darden EN 14399-6 ir en bricka med fas
i halet. Denna bricka skall alltid anvindas
ndarmast skruvhuvudet med fasen vind
mot skruvskallen for att radien pa skruv-
stammens Overgéng till skruvhuvudet skall
gé fri. Ytterligare en typ av bricka finns
angiven i EN 14399-9 for matning av
forspanningskraften. Lds mer om denna
bricka under rubriken monteringsmetoder
DTI-metoden.

FORSPANNING
Monteringsverktyg
Monteringsverktygens kondition och an-
passning till montaget ar en mycket viktig
del for att uppna ritt resultat i forspan-
ningen. Ett monteringsverktyg/moment-
nyckel med ratt utford kalibrering och
kalibreringsintervall borde vara en sjilv-
klarhet hos varje seriost montageteam.
Detta ar ett krav i EN 1090-2. Beroende
pa vilket monteringsforfarande som valjs sa
forandras kraven pd monteringsverktygens
noggrannhet. Monteringsverktygens nog-
grannhetsgrad och repeterbarhet skall vara
i overensstimmelse med EN ISO 6789.
Om montering utfors enligt den kom-
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Tabell 1. Fp,c virden i kN

Hallfasthetsklass Skruvdiameter i mm

12 | 16 | 20 |22 | 24 | 27 | 30 | 36
8.8 47 88 137 | 170 | 198 | 257 314 458
10.9 59 110 | 172 | 212 | 247 | 321 393 572
Tabell 2. k-klasser
k-klass | Leveransinformation
KO Inga krav pa k-faktor
K1 Omréde av individuella testvdrden k,
K2 Medelvérde av testvdrden k

Variationskoefficient av k-faktor V,

Tabell 3. Monteringsmetoder/ k-klasser

Monteringsmetod k-klasser
Momentmetoden K2
Kombinerade metoden K2 eller K1

HRC atdragningsmetoden

KO med HRD mutter eller K2

DTI metoden K2, K1 eller KO

Tabell 4.

Klamlangd "t" inklusive passplatar. Vridning fran utgangsldge
Skruvdiameter = d Grader ° Varv

t<2d 60 1/6

2d< t<6d 920 1/4

6d=< t<10d 120 1/3

binerade metoden skall momentnyck-
eln ha en noggrannhet av = 10% och
en kontrollintervall av ett &r. Vid val av
momentmetoden skall noggrannheten pa
monteringsverktyget vara inom = 4% och
en kontroll utforas varje vecka. Detta
innebdr att man far ha ndgon form av
momentlikare pa arbetsplatsen.

Monteringsmaskiner

Vid storre montage dr noggranna seg-
dragningsmaskiner att foredra, bade
ur kraftaspekt och monteringshastig-
het. Dessa maskiner ar visserligen en
betydligt dyrare investering dan mo-
mentnycklar men betalar sig pa sikt.
Att anvdnda sldende mutterdragare utan
momentstyrning och som inte dr anpas-
sade for den aktuella applikationen ar
ej forenligt med de krav som stills pa
styrningen av forspanningskraften enligt
EN 1090-2.

Forspanningskraft

Vid montering av skruvar med tillhorande
mutter och brickor sd dr det forspannings-
kraften (klamkraften) mellan platarna som
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efterstravas. Det racker saledes inte bara
att tillfora ett moment om man inte vet
vad detta moment ger for klamkraft i for-
bandet. Forspanningskraften kan variera
kraftigt om man inte har koll pa alla de
parametrar som det tillforda momen-
tet och en eventuell vinkeldragning ger.
Av det tillforda monteringsmomentet
gar c:a 50%, 4t till att 6vervinna friktio-
nen mellan den roterande delens anligg-
ningsyta och brickan/monteringsplaten.
Cirka 40% gar &t till att 6vervinna frik-
tionen i gangan mellan skruv och mutter.
Det innebir att endast c:a 10% av det
tillforda momentet astadkommer den
onskade forspanningskraften. Genom
olika friktionsstyrande medel kan detta
Okas, men knappast mer dn till c:a 20%.
Med denna vetskap ar det enkelt att forsta
att forspanningskraften for samma atdrag-
ningsmoment, men med olika friktions-
styrande medel, kan oka till det dubbla
med pafoljd att vi far ett monteringsbrott.
Darfor ar kunskapen om monterings-
momentet och friktionens pdverkan pd
forspanningskraften mycket viktig for att
montaget skall bli utfort till ratt forspan-

ningsniva.
Forspanningskraft-resultatspridning
Sméa forindringar inom varje paver-
kande del av de parametrar som alstrar
forspanningskraften gor att det forekom-
mer spridningseffekter i forspannings-
kraften. Den totala spridningseffekten
av forspanningskraften kan uppgd till =
10% trots att ett bra friktionsstyrande
medel anvinds. Vid applikationer utan
friktionsstyrande medel sd kan denna
spridningseffekt uppga till mer an = 25%.
Med monteringsverktyg med bra repe-
terbarhet och vid genomférd procedur-
provning kan denna spridning reduceras.
Bidragande orsaker till spridningseffek-
terna dr bland annat, monteringsverkty-
gets repeterbarhet, skruvens och mutterns
mekaniska egenskapers spridning, gang-
friktion, anliggningsytornas friktionsegen-
skaper samt det friktionsstyrande medlets
egenskaper. Om monteringen utfors med
den kombinerade metoden tillkommer
dessutom vinkelns noggrannhetsgrad.

Slutsats.

Med denna vetskap ar det latt att for-
sta att det historiskt sett har forekommit
skruvbrott vid montering av skruvforband
pa grund av felaktiga och overifierade
monteringsverktyg tillsammans med att
kunskapen om friktionskoefficientens in-
verkan pa forspanningskraften inte varit
tillrdcklig. Detta har i minga forekom-
mande fall orsakat skruvbrott, felaktiga
forspanningsnivder eller strippning pa
gangor mellan mutter och skruv trots att
skruvar och muttrar med fullgod kva-
lité och teknisk dokumentation anvints
i skruvapplikationen.

Forspanningsniva — férspanda forband.
Vid montering av skruvférband ar det den
nominella min. forspanningskraften Fp,c
som efterstravas for att skruv med tillho-
rande mutter skall vara forspanda till minst
70 % av den nominella brottkraften enligt
de designade kraven i Eurokodsystemet.
Forspanningskraften Fp,c fas genom
formeln 0,7 Fu,b Ag dar Fu,b ar den
nominella brottspanningen for skruven,
vilket ger 800 N/mm? for 8.8 skruvar
respektive 1000 N/mm? for 10.9 skruvar.
Ag dr spanningsarean for skruven.

De nominella virdena kan ibland skapa
forvirring om vad som dr min brottspan-
ning. Detta pa grund av att min. kraven for
brottspanningen enligt ISO 898-1:2009 ar
angivna till 830 N/mm? for skruvar av
hallfasthetsklass 8.8 dver dimension M16
och 1040 N/mm? for 10.9 skruvar.

Den nominella minsta férspannings-
kraften Fp,c som skall uppfyllas enligt EN
1090-2 oavsett monteringsmetod anges i
tabell 1.

k-klasser

Den metod som kan viljas for montage-
utforande av forspanda i EN 1090-2 ar
beroende pa vilken produktstandard som »
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» viljs vid bestillningen av fistelementen,
samt produktens levererade momentklass
(k-klass) som anges av tillverkaren. En
beskrivning av k-klasserna enligt EN
14399-1 ges i tabell 2.

Monteringsmetoderna enligt EN 1090-2
styrs utifrdn produktvalet och momentklass
(k-klass) enligt tabell 2. Inom k-klass K1
ar intervallet mellan 0,10 till 0,16.

Det moment som ger denna kraft for
den aktuella k-klassen kan fés av tillver-
karen eller skruvleverantoren. Var noga
med om ingdende mutter har ett annat
friktionsstyrande medel, typ bivax, som
forandrar dtdragningsmomentet.

Monteringsmetoder

For att erhélla forspanningskraftsvirdena
finns fyra olika metoder vid dtdragning
av forspanda forband, se tabell 3. Utover
dessa metoder s kan procedurprov utforas
enligt EN 1090-2 bilaga H. Oavsett vilken
metod som viljes stills krav pa utforandets
noggrannhet enligt EN 1090-2 :2008 8.5.
All montering av skruvforband skall ut-
foras pa muttersidan. Om det pa grund
av omstandigheter inte kan genomforas
mdste en procedurprovning utforas el-
ler tilliggsprovningar fran tillverkaren i
enlighet med EN 14399-2 genomforas.
Samtliga metoder kraver att monterings-
verktygen uppfyller den angivna klas-
sificeringen.

Momentmetoden

Atdragningen sker i tvd steg dar det for-
sta steget av dtdragningen utfors med
ett moment som ger 75 % av den an-
givna forspanningskraften Fp,c. Detta
steg skall utforas pa samtliga skruvar
i forbandet innan steg tva pdborjas.
I steg tva skall forbandet dras till ett
moment som motsvarar 110 % av for-
spanningskraften. Detta monteringsteg
kraver att monteringsverktyget uppfyller
de givna kraven samt att forbandet har
en K2-klass eller dr klassat genom prov.
Tester visar att 10 % 1 6verspanning re-
laxeras med tiden, under forutsittning att
inga Ovriga sattningar sker pa grund av
fargskikt, glodskal eller andra ytdefekter
i det sammanfogade stilmaterialet. Om
sa sker sd ar relaxationens storlek bero-
ende pa dessa parametrars inverkan. EN
1090-2 anger att hdnsyn har tagits till
relaxationen av forspanningskraften vid
utforandet men sdger samtidigt att om
utforande enligt momentmetoden utfors
sd kan en efterdragning vara nédvindig
vilket kan tyckas vara motsigelsefullt.

Kombinerade metoden

- vinkeldragningsmetoden

Den kombinerade metoden dr den dtdrag-

ningsmetod av forspanda forband som i

stora delar dr lika med den metod som

anges i BSK 99 och 07. Denna metod ger

en plastisk forlingning av skruven.
Atdragningen enligt den kombinerade

metoden sker i tvd steg dar det forsta

@ SKRUVFORBAND

Lagesmarkering av mutter vid utforande av
steg 2 i den kombinerade metoden.

Vinkelvridning av mutter 60 grader.Se tabell 4.

Téjningsomride

Tojningsomrdde av skruv 14399-4 med hog mutter DIN 6915H eller 14399-10 HRD

vid max tilldten pdaskruvning av mutter.

Téjningsomride

Tojningsomrdde av skruv 14399-4 med tillborande mutter, CE-mdrkt kombination.
Max tilldten pdskruvning av mutter.

steget av atdragningen utfors med ett
moment som ger 75 % av den angivna
forspanningskraften Fp,c . I steg tvd skall
muttern vinkelvridas till en angiven vinkel
beroende pa klimlingden i forbandet.
Innan vinkelvridningen av muttern ut-
fors marks mutterns lage med krita eller
liknande. Det ar viktigt att inte skruven
roterar eftersom det orsakar en felaktig
vinkelvridning av férbandet.

Utforande enligt BSK 99 och 07 och
i den kombinerade metoden enligt EN
1090-2 ger markant hogre viarden dn den

foreskrivna forspanningskraften Fp,c =
0,7Fu,bAs. Atdragningen enligt den kom-
binerade metoden ger en nivd pa forspan-
ningen som oOverstiger Rp 0,2 in i det
plastiska omradet. Forspanningen medfor
en liten spridning av forspanningskraften
dar man utnyttjar skruvens tojningsegen-
skaper som dr utprovade enligt EN 14399-
2. Denna metod ar vil beprovad och har
manga fordelar om den utfors pa ritt sitt.
Det finns dock vissa risker forenat med
utforandet om man kombinerar skruv
och mutter ur olika skruvsystem vilket
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Vinkelvridning av mutter till 90 grader.
Se tabell 4.

DTI-bricka enligt EN 14399-9.

forsamrar skruvens tojningsstracka i den
gangade delen. Den gidngade delen pa en
stilbyggnadsskruv dr den del av skruven
som forlangs vid belastningen.

En faktor som medfort att skruvens
tojningsegenskaper vid vinkelvridning in
i det plastiska omradet forsamras dr att
skruv ur produktstandarden EN 14399-4
kombineras med mutter av hogt utforan-
de ur produktstandarden EN 14399-10
HRD. Detta medfor vid ogynnsamma fall
att skruvens gangade del far en forkortad
tojningsstracka pa mer dn 50 % vilket
medfor att skruvens tojningsegenskaper
vid vinkelvridning i det plastiska omradet
klart forsamras. Denna kombination ar
dessutom ett avsteg ifran standarden och
CE mirkningskraven dar vinkelvridningen
ar utprovad med skruv och mutter ur en
och samma produktstandard.

HRC-metoden

HRC metoden utfors med skruvar och
muttrar fran produktstandarden EN
14399-10; HRC-systemet. Det unika med
denna typ av skruv och mutterkombina-
tion dr att den har si kallad kalibrerad
forspanning i form av en splinestopp
som vrids av vid uppnadd forspanning.
Montering med detta system kraver spe-
ciell utrustning vid monteringen och en
efterbehandling av den avvridna toppen
efter slutfort montage.

Till detta skruvsystem finns tva typer
av muttrar med olika hojd. Muttertypen
till skruvkombination HRC levereras med
mutter enligt HR-systemet, det vill siga 0,9
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Vinkelvridning av mutter till 120 grader.
Se tabell 4.

x nominell gingdiameter. Muttertyp tva
som ocksd kan viljas fran skruvsystemet
EN 14399-10, dr en mutter av typ HRD.

HRD-muttern har en hojd av 1 x
nominell gingdiameter. Om HRD-
muttern skall anvidndas, anges k-
klassen till KO for momentklassen.
Om monteringsférhédllandena dr sidana
att den speciellt avsedda maskinen for
montaget av skruvar enligt HRC-metoden
inte kan anvandas, skall montaget utforas
enligt momentmetoden med k-klass 2 eller
enligt DTI-metoden.

DTI-metoden

DTI star for ”Direct Tension Indicators”
som 4r en produktstandard enligt EN
14399-9. Standarden beskriver en bricka
som ar speciellt utformad for att ange
forspanningskraften genom att brickans
upphojda omraden komprimeras, se bild.
Denna bricka och metod kan anvindas for
montage av alla skruvforband angivna i
EN 14399. Viktigt dr att ingdende brickor
monteras enligt EN 1090-2 bilaga J. Brick-
ans markning skall ange om den ar avsedd
for skruvar av héllfasthetsklass 8.8 eller
10.9. DTI brickor placeras normalt under
den icke roterande delen vilket oftast ar
under skruvskallen.

DTI metoden utfors i tvd steg. Steg
ett utfors i form av att dtdragningen sker
pd alla skruvar i forbandet tills dess att
brickornas upphojda delar borjar kompri-
meras. Steg tva av dtdragningen utfores till
dess att komprimeringen av de upphojda
komprimerats till avsedd hojd som skall
motsvara forspanningskraften Fp,c =
0,7Fu,bAg. For att mata mellanrummet
mellan brickans homogena material och
upphojningarna anvindes ett tolerans-
bladmatt. Utforandet skall ske enligt de
madttangivelser och matdon som anges i

bilaga J till EN 1090-2.

Procedurprov
Utover de fyra alternativ av monteringsme-
toder som beskrivit i artikeln kan en kali-

brering av forspanningskraften enligt bilaga
HiEN 1090-2 utforas. Denna metod ar en
sd kallad procedurprovning, dir forspan-
ningskraften inkalibreras till ratt nivd med
de monteringsverktyg som monteringen
kommer att utforas med. Denna metod
optimerar forspanningskraften i skruvfor-
bandet. Vid procedurprovningen utvarderas
momentvirdet i relation till férspannings-
kraften for den aktuella skruvkombina-
tionen och batchen samt friktionsfaktorn.
De aktuella maskinerna for montaget stalls
in till 6nskad niva for att ge ratt forspan-
ningskraft fran det tillférda momentet.
Provningen utvirderas och sammanstalls
i en rapport enligt EN 1090-2 bilaga H 9.
Erfarenhetsmaissigt visar detta utfo-
rande pé exaktare varden av forspannings-
kraften eftersom det ar hela montageked-
jan inklusive monteringsverktygen som
inkalibreras till ritt forspanningskraft.

Sammanfattning av
atdragningsmetoder
Valet av metod enligt EN 1090-2 ir gi-
vetvis helt beroende pa vilken applikation
och storlek pa montaget som skall utforas.
Den tyska stidlbyggnadsmarknaden anvan-
der sig nastan till 100 % av momentmeto-
den ddr man forspanner till 0,63Fu,bAg.
De f3 tillfallen d4 man anvinder sig av den
kombinerade metoden ar vid avancerad
montering av vindkraftverk och turbiner.
Forandringar och nytinkande ar ju
alltid svdra att genomfora och det ar
lattare att kora pd i samma gamla hjul-
spar men de olika mojligheterna till val
av atdragningsmetoder och produkt-
standarder enligt EN 1090-2 skall ses
som mojligheter till att fa ratt forspan-
ningskraft och ekonomiska montage av
skruvforband i véra stdlkonstruktioner.
Anlita garna oss pa Bult & Fastteknik AB
for att optimera era skruvforband och
applikationer. O

Las mer pa Internet
www.bult-fast.se
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Skruvforband levererade av Bult & Fistteknik AB enligt EN 14399-3 hallfasthetsklass 8.8 till Holmenkollen.

Uttorda procedurprov
av skruvforband

Bult & Fastteknik AB har genom sitt kompletta program av

fastelement for staloyggnad levererat fastelement och utfort

procedurprov till ett antal storre konstruktioner.

rovningarna har utforts bade i la-
boratorium och i falt. For att sdker-
stilla forspanningskraften i skruv-
forbanden och for att fa till ett rationellt
montage anlitades Bult & Fastteknik AB
som leverantor av bade skruvférband och
procedurprovningar innan montaget pa-
borjades till tva av Skandinaviens storsta
stalbyggnadsprojekt.

Holmenkollen
Ett av dessa projekt dr byggandet av
Holmenkollens nya hoppbacke i Oslo.
Innan montaget paborjades utforde
Bult & Fistteknik AB och Lecor Staltek-
nik AB pa bestillarens, Oslo kommun
och Norconsults begaran, en procedur-
provning av forspanningskraften i de
ingdende skruvapplikationerna. Prov-

@ SKRUVFORBAND

ningarna utfordes med de monteringsverk-
tyg som skulle anvindas vid montaget.
For att fa en mojlig och bra utvardering
valdes prov ut ur varje skruvdimension,
lingd och skruvbatch enligt byggherrens
kontrollorgans anvisningar. Procedurpro-
ven utfordes enligt den dd rddande norska
stalbyggnadsstandarden NS 3464:2000
8.7 som i stora delar dr 6verensstimmande
med den metodik som anges i EN 1090-2.
Rapporter och teknisk dokumentation av
de utforda proven visade pa en liten sprid-
ning i forspanningsvardena beroende pa
att ett bra friktionsstyrande medel i form
av bivax applicerats pa samtliga muttrar
enligt bestillarens inkopsanmodan, samt
att en bra monteringsutrustning och hog-
kvalitativa fastelement med liten spridning
anvindes vid montaget.

ol
oy

Holmenkollens nya hoppbacke, design Flo-
rian Kosche, byggd av Lecor Stalteknik AB
Féstelement och procedurprov frdan Bult &
Fistteknik AB.

Swedbank Arena
Nista stora byggprojekt dar procedur-
provningar genomfors innan stalmontaget
pdborjas ar bygget av den nya svenska
nationalarenan for fotboll i Stockholm,
Swedbank Arena.
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Ruukki Oy utforde en fortest i Bult &
Fastteknik AB:s laboratorium i Kungalv
for att verifiera temperatur och fargskik-
tets inverkan pd forspanningskraften i
skruvforbanden. Provningarna genom-
fordes med olika fargskiktstjocklek pa
de av Ruukki levererade platarna. Utover
dessa prov utfordes prov for att mita
relaxationen i forspanda forband. Provets
syfte var att méta tidens och fargskiktets
inverkan pd forspanningskraften.

Innan stdlmontaget till Swedbank
Arena paborjas sd utfors procedurprov
och utbildning av monteringspersonalen
for skruvforbanden

Procedurprovningarna genomfors en-
ligt bilaga H 71 EN1090-2 med montage-
teamets monteringsverktyg pa de av Bult
& Fastteknik AB levererade fastelementen
och bivaxade muttrarna.

Andra projekt
Globen Skyview, Stockholms nya turistatt-
raktion hade NCC AB som entreprenor och
Liftbyggarna AB som byggde kabinbanan.
Bult & Fistteknik AB stod som leverantor
av fastelementen. SGA Fastigheter AB:s
kontrollorgan anlitade Bult & Fistteknik
AB for att utfora kontroll av forspannings-
kraften vid pagdende montage.

Nagra av de 6vriga projekt dar Bult
& Fistteknik AB anlitats for att mita
forspanningskraften i skruvforband ar vid

Fastelement och procedurprov levererade av Bult & Fistteknik AB for Ruukki Oys utfo-
rande av takkonstruktionen i stdl till Fotbollsstadion Swedbank Arena.

byggandet av Stockholm Waterfront, samt  antal matningar av forspanningskraften
vid byte av hangkablar till Alvsborgsbron i skruvforband utforts pa takstolar, bro-
i Goteborg. Utover dessa projekt har ett  konstruktioner och pelarkonstruktioner. O
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