






















f0RAWLPLUC
® 

I KOELN ER tANCUCKA FABRYKA SRUB I HV 

KAPITEL 2 

Tab. 2. Antal i förpackningar - brickor och muttrar. 

Mutter Washers 

Index Index 

EN 14399-4 (HV) -M12 -10Z HDG+Mosi} M12 T 200 -I 20000 EN 14399-6 (HV)-300HV HDG-M1il' 13 I 200 T 44800 
EN 14399-4 (HY) -M16 -10Z HDG+Mo52 M16 100 10000 EN 14399-6 (HV)-300HV HDG-M16 17 200 44800 
EN 14399-4 (HV) -M20 -10Z HDG+MoS2I M20 I 100 I 7500 EN 14399-6 (HV)-300HV HDG-M20 I 21 I 200 I 20000 
EN 14399-4 (HV) -M22 -10Z HDG+Mo52 M22 50 5100 EN 14399-6 (HV)-300HV HDG-M22 23 200 20000 
EN 14399-4 (HV) -M24 -10Z HDG+MoS2I M24 I 50 I 3750 EN 14399-6 (HV)-300HV HDG-M24 I 25 I 200 I 20000 
EN 14399-4 (HY) -M27 -10Z HDG+Mo52 M27 50 2550 EN 14399-6 (HV)-300HV HDG-M27 28 100 7500 
EN 14399-4 (HV) -M30 -10Z HDG+MoS2I M30 I 50 I 2550 EN 14399-6 (HV)-300HV HDG-M30 I 31 I 100 I 7500 
EN 14399-4 (HV) -M36 -10Z HDG+Mo52 M36 25 1275 EN 14399-6 (HV)-300HV HDG-M36 37 50 6250 

PRODUKTENSSPÅRBARHET V 

ERP-systemet möjliggör 100% produktspårbarhet från tillverkning till lagerläggning. 
Produkten tilldelas ett unikt ID-nummer och Batchnummer. För HV-skruvar används även rubriken "ID-Märkning" där 
Batchnumret som finns stansat på skruvhuvudet antecknas. 
Vi kan även identifiera stålkvalitet och smältningsnummer som används vid tillverkning. Detta är viktig information då 
smältningsnummer indikerar kemisk sammansättning. På så sätt kan värmebehandlingsprocessen genomföras problemfritt. Det 
är en av de viktigaste processerna vid tillverkning av högtåliga HV-skruvar. 
ERP-systemet innehåller information om olika åtgärder, status, start- och slutdatum för produktionspartier. På så sätt kan 
tillverkningen övervakas löpande. 
De komponenter som ingår i en HV-skruvsats är även försedda med ett unikt Batchnummer som säkerställer full spårbarhet och 
enkel tillgång till detaljerade provningsresultat. 

TI LLVERKARENS TEKN ISKA STÖD V 

Tillverkaren garanterar fullt tekniskt stöd. Konsultation och rådgivning via e-post hela dygnet runt. 
Kontaktinformation: 

eller info@jliab.se,  +4637132770, support.klfs@rawlplug.com 
Tillverkaren hjälper till med provningar och säkerställer tillgång till sina laboratorier om det dyker upp några frågor avseende 
satsens eller förbandets kvalitet. 
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f0RAWLPLUC® I KOELNER tANCUCKA FABRYKA SRUB I HV 

KAPITEL4 

METOD FÖR KONTROLLERAT MOMENT 

Vid denna metod ska km värdet beräknas i samband med prestandakontroll enl. EN 14399;2015. km värdet ska 
uppgå till 0, 10 s km s0,23 och km koefficientens variation ska vara högst 0,06 (Vk s 0,06). Beräkna därefter M,,, 
värdet. 

Exempel på beräkning av metod för kontrollerat moment. 
För en M20 x100 skruv med km koefficient med ett värde på 0, 123 och Vk 0,048. 

Första åtdragningsetappen 

M r,i= 0, 123 * 20 * 172 = 422 [Nm] 

0,75 * M r,i = 316 [Nm] 

Andra åtdragningsetappen 

4.5 KOMBINERAD MONTAGEMETOD V 

1,1 *M
r,2

= 464[Nm] 

4.5.1 GENERELLA RIKTLINJER FÖR KOMBINERAD MONTAGEMETOD-klass K1 V 

Följande krav ska vara uppfyllda för att montaget ska kunna påbörjas: 

a) Följ rekommendationerna från punkt 4.1 

b)  Använd en momentnyckel med rätt parametrar. Den kan vara handdriven eller mekaniskt driven.

c) Utför montaget med en kontinuerlig och jämn, roterande rörelse. Rak arm med stadigt grepp om handtag, 

90 grader mot momentnyckeln. Avbryt inte skruvmontaget förrän momentnyckeln uppnått önskat värde. 

d) Utför två åtdragningsrörelser. 

e) Tillämpa de värden på rotationsmoment och vinkel som anges på aktuell etikett.

4.5.2 ETIKETT FÖR KLASS K1 V 

Rit. 11 föreställer ett exempel på en etikett för klass K1 
som innehåller följande uppgifter: 

a) Typ av sats (t.ex. M12)

b) Krav för klass K1 

c) Värden på parametrar för klass K1

d) Värden på åtdragningsmoment

4.5.3 PARAMETRAR FÖR KLASS K1 V 

Fv - Värdet på förspänningskraften [kN] 

Första åtdragningsetappen 

a) Ställ in momentnyckelns åtdragningsmoment på värdet 
som anges i rubriken "Etapp 1" på etiketten (för etiketten i 
rit. 11 uppgår det till 70 [Nm]). 
b) Första åtdragningsetappen ska utföras För samtliga skruvar 
i ett Förband innan andra etappen påbörjas. 

Andra åtdragningsetappen 

a) Efter den första åtdragningsetappen ska skruvgängans 
placering fastställas. Den kan markeras med krita eller färg. 
På så sätt kan du enkelt bedöma mutterns rotation efter 
den andra etappen.
b) Ställ in momentnyckelns åtdragningsmoment på 
värdet som anges i rubriken "Etapp 2" på etiketten (för 
etiketten i rit. 11 uppgår det till 90 [°]).
c) Andra åtdragningsetappen ska utföras För alla skruvar i
ett Förband. 
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Rit. 11 Exempel på etikett med information 
om skruvsats i klass K1. 
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I KOELNER t.ANCUCKA FABRYKA SRUB I HV 

KAPITEL4 

4.6 MONTAGE MED KONTROLLERAT MOMENT .....,,,, 

4.6.1 GENERELLA RIKTLINJER FÖR MONTAGE MED KONTROLLERAT MOMENT -klass K2 .....,,,, 

Föijande krav ska vara uppfyllda för att montaget ska kunna påbörjas: 

a) Följ rekommendationerna från punkt 4.1 

b) Använd en momentnyckel med rätt parametrar. Den kan vara handdriven eller mekaniskt driven. 

c) Det avråds ifrån att använda en slagskruvnyckel under den första etappen då ±4% noggrannhet krävs. 

d) Utför montaget med en kontinuerlig och jämn, roterande rörelse. Avbryt inte skruvmontaget förrän nyckeln uppnått önskat värde. 

e) Utför två åtdragningsrörelser. 

f)  Tillämpa de värden på åtdragningsmoment som anges på tillverkarens etikett 

4.6.2 ETIKETT FÖR KLASS K2 .....,,,, 

Rit. 12 föreställer ett exempel på en etikett för klass K2 som innehåller föijande uppgifter: 

a) Typ av sats (t.ex. M16)

b) Krav för klass K2 

c) Värden på parametrar för klass K2

d) Värden på åtdragningsmoment

e) Information om satsen

4.6.3 PARAMETRAR FÖR KLASS K2 .....,,,, 

Fv -Värdet på förspänningskraften [kN] 

km - K-koefficientens medelvärde 

V
k 

- K-koefficientens variationskoefficient

Första åtdragningsetappen 

a)  Ställ in nyckelns åtdragningsmoment på värdet som 
anges i rubriken "Etapp 1" på etiketten (för etiketten i 
rit. 12 uppgår det till 165 [Nm]).
b) Första åtdragningsetappen ska utföras för samtliga 
skruvar i ett förband innan andra etappen påbörjas.

Andra åtdragningsetappen 

a) Ställ in nyckelns åtdragningsmoment på värdet som 
anges i rubriken "Etapp 2" på etiketten (för etiketten 
i rit. 12 uppgår det till 245 [Nm]).
b) Andra åtdragningsetappen ska utföras för samtliga 
skruvar i ett förband.
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Fig. 12 Exempel på etikett med information 
om skruvsats i klass K2. 

M16 
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KAPITEL4 

4.7.3.3 METOD FÖR KONTROLL AV ÅTDRAGNINGSMOMENT .....,,,, 

Skruvsatser kontrolleras enligt Tab. 23 genom att vrida muttern (eller skruvhuvudet om så har överenskommits) med en 
kalibrerad momentnyckel. Syftet med kontrollen är att reda ut huruvida momentvärdet som behöver uppnås för att initiera 
rotation uppgår till minst 1,05Mri. Rotationen ska motsvara minimivärdet. Följande villkor ska vara uppfyllda: 
a) Momentnyckeln som används vid kontrollen ska kalibreras omsorgsfullt och ha en noggrannhet på ± 4 %.
b) Kontrollen ska genomföras mellan 12 timmar och 72 timmar efter avslutad åtdragning i aktuell undergrupp;

OBSERVERA: För skruvsatser med olika batcher och/eller med olika åtdragningsvärden som ska kontrolleras skiljer sig när 
det gäller parti eller värdet på kontrollmoment ska varje parti lokaliseras. 

OBSERVERA: Om kontaktytorna är belagda med skyddsskikt, särskilt färgskikt, kan värdet på förspänningskraften sjunka, 
vilket leder till att projektkriterierna inte kan uppfyllas. I sådana fall ska särskilda kontrollprocedurer tillämpas, t.ex. 
fortsatt förspänningskontroll. 

c) Om kontrollresultatet indikerar att en av skruvarna behöver bytas ut, ska momentnyckelns noggrannhet kontrolleras. 

d) En skruvsats där muttern efter tillämpning av kontrollmomentet vridits med mer än 15
°

, anses vara otillräckligt åtdragen 

(<100%) och ska dras åt tills 100%-värdet på erforderligt moment uppnåtts. 

e) Eventuella krav på att kontrollera om satsen har överstigit montagemomentet ska specificeras och uppfyllas.

OBSERVERA: Har det i samband med kontrollen konstaterats att värdena på åtdragningsmomenten överstigits, ska 
satserna bytas ut och de gamla satserna ska kasseras. 

Slutlig rotation 

Målvärde

-1so t
I +30"

Slutlig rotation 

Fig. 14. Metoder för märkning av skruvar före andra åtdragningsetappen. 

4.7.3.4 KOMBINERAD METOD .....,,,, 

Målvärde

-15° 

+30° 

Vid konstruktioner i klass EXC3 och EXC4 ska den första kontrolletappen genomföras innan satserna märks. 
Samma åtdragningsmoment som vid den första åtdragningsetappen (etapp 1) ska användas. Skruvar som vridits med över 
15[

0

] efter tillämpning av kontrollmoment är att betraktas som otillräckligt åtdragna och ska dras åt ordentligt. 
Om komponenter i förband inte ligger an mot varandra, ska kalibreringen av momentnycklarna kontrolleras, varvid hänsyn även 
ska tas till olika belastningar. Vid behov får den Första åtdragningsetappen upprepas med tillämpning av korrigerade 
momentvärden. 
Innan den andra etappen påbörjas ska den visuella märkningen på samtliga muttrar och gängor kontrolleras. Bristfällig 
märkning får kompletteras. 
Efter den andra etappen ska den kontrolleras om märkta satser uppfyller Följande krav: 
a) Justera om vinkeln är mer än 15[

0

] mindre än erforderligt värde,
b) En skruvsats får bytas ut om: 
•Rotationsvinkeln är över 30[

0

] större än erforderligt värde, 
•En skruv eller mutter har skadats.
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SB SB-SETS 

6.2.2.2 MATERIAL V 

Den kemiska sammansättningen av materialval ska uppfylla kraven i ISO 898-2.

Tab. 36. Kemisk sammansättning av stålet som används vid tillverkning av muttrar enl. ISO 898-2:2012. 

Hållfasthets 
klass 

8 

8 

Gänga

Standardmutter
(Typ 1) D s M16 
Standardmutter
(Typ 1) D > M16 

QT = Härdade och anlöpta muttrar. 

'Vid osäkerhet tas hänsyn till produktanalysen .. 

Material 
och värmebehandling

Kolstål< 

Kolståld QT" 

Kemisk sammansättning (%)•· b 

-------
111111111111111111 

0,06 0,58 0,25 0,060 0, 150 

0, 15 0,58 0,45 0,048 0,058 380 

b b Legeringsämnen Får tillsättas under Förutsättning att de mekaniska egenskaperna som avses i punkt 7 ISO 898-2:2012 är uppfyllda. 

' Kan härdas och anlöpas efter tillverkarens gottfinnande 

' När det gäller material i dessa egenskapsklasser, bör härdbarheten vara tillräcklig för att säkerställa en struktur som innehåller ungefär 90% 
martensit i "härdat" tillstånd innan anlöpning i mutterns gängade del. 

'? 

6.2.2.3 MEKANISKA MUTTEREGENSKAPER I KLASS 8 V 
Tab. 37. Hårdhetsegenskaper hos gängade standardmuttrar ISO 898-2:2012. 

Gänga

D 

MS S DS M16

M16 < D SM39 

Vickers hårdhet, HV 

min

Il 

233

Il max

334 

353 

Tab. 38. Provbelastning på muttrar med standardgänga enl. ISO 898-2:2012. 

Gänga

Hållfasthetsklass 8 

Brinells hårdhet, HB Rockwells hårdhet, HRC 

min Il max min Il max

190 318 91,5 HRB 33,9 HRC

228 330 98,9 HRB 34,8 HRC

Gängdelning ___ 1_,_s _
-,..-

_1,_1_s _
.,.._

_ 2 _ _  
,--

_2_,_s _
--t-

__ 3_
--,-

__ 3_,s_
---i

Hållfasthetsklass so 500 74 200 138 200 225 400 324 800 552 600 

'Vid användning av plana muttrar ska hänsyn tas till att brytkraften är mindre än provkraften hos en mutter med full bärförmåga 

(se: bilaga A till standarden ISO 898-2:2012 ). 
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6.4 GENERELLA BESTÄMMELSER ANGÅENDE MONTAGE AV SB-SKRUVSATSER I KLASS 8.8 ......,,, 

a. Både i den Första och sista cykeln ska åtdragning av skruvar ske Från den styvaste till den minst styva kon taktzonen enligt rit.
21. För att säkerställa jämn förspänning behöver mer än en förspänningscykel utföras.

EBrn 3 

E8
9 

EE/ 

Rit. 21. Exempel på åtdragningsordning för skruvar. 

b. Instruktionen avser 5B-satser som levereras av Koelner Rawlplug IP. 

c. 5B-satser får endast användas i den uppsättning skruvar och muttrar de levererats i.

d. Innan montaget påbörjas ska 5B-satsens etikett och ägarbevis (intyg 3.1) kontrolleras mot kraven i standarden EN 15048:2007. 
Det ska verifieras huruvida kraven är uppfyllda. 

e. Certifikat (intyg 3.1) ska innehålla information om kontroller av satsen (de som avses i punkt 3), skruvens mekaniska egenskaper, 
dess kemiska sammansättning, material och stålkvalitet, tjockleken på varmförzinkningsskiktet, mutterns provbelastning. 

f. Det rekommenderas att monteringshålen bearbetas enligt EN 1090-2.

g. Åtdragning sker genom att muttern eller skruvhuvudet vrids i motsats till HV-skruvar.

OBSERVERA- Komponenter får smörjas extra efter att leverantören konsulterats. Extra smörjning ändrar värdet på 
friktionskoefficienten och påverkar montagemomentet. 

h. I 5B-förband ska den del av gängan som sticker ut och som mäts från mutterns yta till skaftets ände ha en längd som inte
är mindre än ett gängvarv.

i. När det gäller förband med dubbelsidiga belägg (Rit. 22) rekommenderas det att D-värdet inte överstiger 1 [mm]. Om 
tätningsplattor av stål ska användas För att säkerställa att det ovannämnda gränsvärdet inte överstigs, Får deras tjocklek
inte vara mindre än 1 [mm]. Finns det en risk För sprickkorrosion, ska kontaktytan anpassas mer noggrant. Tjockleken på
brickor ska anpassas så att det inte blir Fler mellanlägg än tre. 

··+-··-··-!-·· +··-··---l---

Rit. 22. Skillnad i tjockleken på komponenter i kombination med dubbelsidiga belägg. 

6.5 GENERELLA RIKT LINJER FÖR MONTAGE MED KONT ROLLERAT MOMENT ......,,, 

Följande krav ska vara uppfyllda för att montaget ska kunna påbörjas: 

a. Föij rekommendationerna i punkt 6.4.

b. Utför montaget med en kontinuerlig och jämn, roterande rörelse. Rak arm med stadigt grepp om handtag, 90 grader mot 
momentnyckeln. Avbryt inte skruvmontaget Förrän momentnyckeln uppnått önskat värde. 

c. Utför två åtdragningssteg.

d. Tillämpa de värden på montagemoment som anges i Tab. 41. 

Tab. 41. Värden på förväntad förspänning vid tillämpning av rotationsmoment i steg 1 och 2. 

------
30 so 120 240 350 650 

Steg 2 [Nm] 55 100 240 470 700 1400 

min. F p,c [kN] 28 40 75 118 145 230 

47 All products men tio ned on this page are Rawl111> ar Rawlplug111> trademarked 
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6.5.1 FÖRSTA STEGET VID ÅTDRAGNING V 

a. Momentnyckeln ska ställas in på åtdragningsmomentets värde som anges i "Steg 1" i Tab. 41. (som för en M16-skruv uppgår till 120 [Nm]).

b. Första åtdragningsetappen ska utföras för samtliga skruvar i ett förband innan andra etappen påbörjas. Atdragningsordning - se: 

punkt 6.4.

6.5.2 ANDRA STEGET VID ÅTDRAGNING V 

a. Momentnyckeln ska ställas in på åtdragningsmomentets värde som anges i "Steg 2" i Tab. 41 (som för en M16-skruv uppgår till 240 [Nm]). 

b. Andra åtdragningsetappen ska utföras för alla skruvar i ett förband. Atdragningsordning - se: punkt 6.4.

*IF you are installing a single set, you can skip step one. 

6.6 VILLKOR FÖR ATT SÄKERSTÄLLA SJÄLVLÅSNING HOS GÄNGA - (SELF-LOCKING) V 

I skruvförband som är belastade med en tvärgående dynamisk kraft (t.ex. i form av vind) kan konstruktionselementen förskjutas. 
Om konstruktionsförskjutningar uppkommer vid varje belastningsändring, är det ett tecken på för låg friktionskraft mellan de 
element som sammankopplas. Det interna lossningsmomentet får muttrarna eller skruvarna att vridas i förhållande mot 
varandra, vilket leder till att förbandet börjar lossna. Vid långvarig användning lossnar det helt. Det interna lossningsmomentet 
beror på kläm kraften och gängdelningen. Den största risken föreligger om montaget utförs kaotiskt och utan vetskap om vilken 
kläm kraft som redan skapats i förbandet. 

Villkor för att säkerställa självlåsning hos gänga -( self-locking) 

Fel valt montagemoment, 
det förekommer skjuvspänningar, 
risk för att muttern lossnar 

X 

Korrekt valt montagemoment, 
förbandet är styvt, gängan kan 
låsa sig själv 

V 

En lösning som kan förhindra detta är att skapa högre preliminär belastning i förbandet för att öka friktionsmotstånden mellan 
komponenter och minska den varierande tvärgående kraftens påverkan på skruven. 

För lågt rotationsmoment. 
Elementen ligger inte 
an mot varandra 

För högt rotationsmoment. 
Deformationer av skruvar och 
element som sammankopplas 

X 

Rotationsmomentet överensstämmer 
med tillverkarens rekommendationer. 
Förbandets stabilitet 

V 

Den enklaste och billigaste lösningen är att korrekt montera skruvar med rotationsmomentet som rekommenderas av tillverkaren, 
vilket bidrar till ökad självlåsning hos gängan och friktion mellan komponenterna. 
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