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H HOGHALLFASTA SKRUVSATSER
FOR FORSPANDA FORBAND
| STALKONSTRUKTIONER

En HV-skruvsats bestar av:
- skruv och mutter enl. EN 14399-4
- tva brickor enl. EN 14399-6

EGENSKAPER OCH FORDELAR

Hallfasthetsklass 10.9
(vérmebehandling enligt
specifikationen CQI-9)

Kan forbelastas i enlighet Med.
DIN EN 1090-2

K-klass: K1,
0,10<k<0,16

K-klass: K2,

0,10 < km=0,23; Vk<0,06

Varmforzinkning (en extra process
som uppfyller kraven fran DSV
(Tyskland)

Definierade och kontrollerade
friktionsegenskaper

H6g motstdndskraft mot utmattning
da produkten ar fri fran deltaferrit

FORBAND -
KLASSIFICERING AV FORBAND (Skjuv)

Kategori A:
Overlappsforband
Tryckférband

Kategori B
Friktionsforband i bruksgranstillstand

Kategori C:
Friktionsforband i granstillstand nar det galler barférmaga

Typ av forband (Drag)

Kategori D:
Icke-forspanda férband

Kategori E:

Forspanda forband
Fullstdndig produktsparbarhet



HV-skruvsatser gor det mojligt att problemfritt, snabbt och enkelt sammankoppla
stalkonstruktioner. Den storsta fordelen ar ett sdkert forband for ldngvarig installation.

ANVANDNINGSOMRADEN

Hallar

Broar

Koépcenter

Takkonstruktioner

Breda byggnadsstommar

Parkeringshus med flera plan
Vindkraftverk

Industriinstallationer
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Standard nr ivnin Fullstandigt namn

Fastelement - Hoghallfasta fastelement for forspanning

EN 143991 2015 i stalkonstruktioner - Del 1: Allménna krav
Fastelement - Hoghallfasta fastelement for forspanning
N R A i stalkonstruktioner - Del 2: Provning av lamplighet for fForspanning
EN 14399-4 2015 Fastelement - Hoghallfasta fastelement for forspanning i stalkonstruktioner
- Del 4: System HV - Skruvférband med sexkantsskruvar och sexkantsmuttrar
EN 14399-6 2015 Fastelement - Hoghallfgsta fastelement for fForspanning i stalkonstruktioner
- Del 6: Plana fasade brickor
Utférande av stal- och aluminiumkonstruktioner - Del 2: Tekniska krav
EN1050-2 2018 avseende stalkonstruktioner
Mekaniska egenskaper for fastelement av kolstél och legerade
150 898-1 stal - Skruvar och pinnskruvar
1SO 898-2 Mekaniska egenskaper for fastelement av kolstal och legerade stal - Del 2:
Muttrar med angivna héllfasthetsklasser - Gdngor med grov och fin delning
Mekaniska egenskaper for fastelement av kolstal och legerade stal - Del 3:
1ISO 898-3 . .
Plana brickor med angivna parameterklasser
1SO 9001 Ledningssystem for kvalitet - krav
IATF 16949 2016 Kvalitetsledningssystem for fordonsbranschen
DIN 50602 Provning av metalliska material
1SO 148-1 Metalliska material - Slagseghets provning med Charpypendel - Del 1:
Provningsmetod
1SO 6157-3 F.e.aste"len”n.ent - Ytdefekter - Del 3: Skruvar och pinnskruvar
for sarskilda krav
I1SO 6157-2 Fastelement - Ytdefekter - Del 2: Muttrar
1ISO 10684 Fastelement - Varmférzinkning av fastelement
EN 1993-1-8 Eurokod 3: Dimensionering av stalkonstruktioner - Del 1-8:
Dimensionering av knutpunkter och férband
EN ISO 6789 Skruvningsverktyg - Momentverktyg - Krav och metoder f6r provning

av overensstammelse i konstruktion, kvalitet och efterkalibrering

EN 10204 2004 Metalliska varor - Typer av kontrollintyg

Anvandning av statistiska metoder - part 5:
1SO 2859-5 System of sequential sampling plans indexed by
acceptance quality limit (AQL) for lot-by-lot inspection

Fastelement - Fastelement for icke forspanda forband

B AL i stalkonstruktioner - Del 1: Allmanna krav

Fastelement - Fastelement for icke férspanda forband

EN 15048-2 2007 i stalkonstruktioner - Del 2: Provning av lamplighet

I1ISO 4014 Delgangade sexkantsskruvar - Produktklasserna A och B
I1SO 4017 Helgangade sexkantsskruvar - Produktklasserna A och B

1SO 4032 Sexkantsmuttrar (utférande 1) - Produktklasserna A och B



IPRAWLPLUG® | KOELNER £ANCUCKA FABRYKA SRUB | HV

KAPITEL 2

SORTIMENT AV HV-PRODUKTER

HV-skruvsatser finns pa lager fran M12 till M36 enligt tabellen nedan. Méjligheter finns for
dimensioner utanfor tabell, sand Forfragan.

Storlek

30
35
40
45
50
55
60
65
70
75
80
85
90
95
100
105
110
115
120
125
130
140
145
150
155
160
165
170
175
180
185
190
195
200

_ Standardintervall Ytterligare intervall som inte ingdr i standarden
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KAPITEL 2

Skruvar, muttrar och brickor férpackas som en komplett sats. Mojlighet till andra
forpackningsalternativ mot forfragan.

Tab. 1. Antal i férpackningar - skruvar.

Storlek | FP Artikel Storlek | FP Artikel Storlek | FP Artikel Storlek | FP Artikel

12x30 100 82679518 16x195 25 82699985 22x170 10 82722778 27x165 10 82737444
12x35 100 82689562 16x200 25 82699951 22x175 10 82722834 27x170 10 82737450
12x40 100 82689560 16x210 25 82699959 22x180 10 82722842 27x175 10 | 82737448
12x45 100 82689524 16x220 25 82699929 22x185 10 82722840 27x180 10 82737426
12x50 100 82679568 20x40 25 | 82704063 22x190 10 82722814 27x185 10 82737424
12x55 100 82679566 20x45 25 82704059 22x195 10 82722812 27x190 10 82737430
12x60 50 82679542 20x50 25 82704069 22x200 10 82722820 27x195 10 82737412
12x65 50 82679556 20x55 25 82704065 22x210 10 82722790 27x200 10 82737398
12x70 50 82679548 20x60 25 | 82404091 22x220 10 | 82722774 27x210 10 82737386
12x75 50 82679504 20x65 25 82704099 22x230 10 82722784 27x220 10 82737394
12x80 50 82679528 20x70 25 | 82704071 22x240 10 82722830 27x230 10 82737442
12x85 50 82679538 20x75 25 82704103 24x50 25 82726482 27x240 10 82737446
12x90 50 82679534 20x80 25 | 82704113 24x55 25 | 82726498 30x70 10 | 82752896
12x95 50 82679508 20x85 25 82704107 24x60 25 82726490 30x75 10 82752868
12x100 50 82679544 20x90 25 | 82704085 24x65 25 82726466 30x80 10 82752882
12x105 50 82679540 20x95 25 82704093 24x70 25 82726476 30x85 10 82752872
12x110 50 82679550 20x100 25 82704045 24x75 25 82726470 30x90 10 82752860
12x115 50 72679530 20x105 25 82704041 24x80 25 82726518 30x95 10 82752858
12x120 50 82679520 20x110 | 25 82704051 24x85 25 | 82726512 30x100 10 82752908
12x125 50 82679536 20x115 25 82704047 24x90 25 82726528 30x105 10 82752864
12x130 50 82679510 20x120 = 25 82704077 24x95 25 82726500 30x110 10 82752878
12x135 50 82679506 20x125 25 82704087 24x100 25 82756532 30x115 10 82752910
12x140 50 82679516 20x130 | 25 82704081 24x105 25 82726474 30x120 10 82752898
12x145 50 82679514 20x135 25 82704061 24x110 25 82726522 30x125 10 82752890
12x150 50 82679558 20x140 25 82704073 24x115 | 20 82726516 30x130 10 82752874
12x155 50 82679570 20x145 25 82704067 24x120 20 82726534 30x135 10 82752854
12x160 25 82679564 20x150 25 82704105 24x125 | 20 82726472 30x140 10 82752912
12x165 25 82679546 20x155 25 82704101 24x130 20 82726520 30x145 10 82752906
12x170 25 82679554 20x160 | 20 82704111 24x135 20 82726514 30x150 10 82752886
12x175 25 82679552 20x165 20 82704095 24x140 20 82726536 30x155 10 82752918
12x180 25 | 82679526 20x170 = 20 82704089 24x145 | 20 82726530 30x160 10 82752916
12x185 25 82679522 20x175 20 82704097 24x150 20 82726526 30x165 5 82752884

12x190 25 82679532 20x180 20 82704123 24x155 20 82726492 30x170 5 82752902
12x195 25 82679512 20x185 20 82704121 24x160 20 82726508 30x175 5 825752894
12x200 25 82679502 20x190 = 20 82704127 24x165 20 82726502 30x180 5 82752866
16x35 50 82699943 20x195 20 82704125 24x170 10 82726480 30x185 5 82752870
16x40 50 82699933 20x200 20 82704115 24x175 | 10 82726486 30x190 5 82752880
16x45 50 82699993 20x210 20 82704117 24x180 10 82726484 30x195 5 82752876
16x50 50 82699963 20x220 20 82704057 24x185 10 82726464 30x200 5 82752856
16x55 50 82700005 20x230 20 82704043 24x190 10 82726462 30x210 5 82752862
16x60 50 82699973 20x240 20 82704109 24x195 | 10 82726468 30x220 5 82752904
16x65 50 82700001 20x250 20 82704079 24x200 10 82726524 30x230 5 82752892
16x70 50 82699969 20x260 20 82704083 24x210 10 82726538 30x240 5 82752900
16x75 50 82699981 22x50 25 82722844 24x220 10 82726494 30x85 5 *
16x80 25 82699935 22x55 25 82722836 24x230 10 82726504 36x90 5 *
16x85 25 82699953 22x60 25 82722816 24x240 10 82726488 36x95 5 *
16x90 25 82699945 22x65 25 82722826 27x60 25 82737428 36x100 5 *
16x95 25 82699961 22x70 25 82722822 27x65 25 82737438 36x105 5 *
16x100 25 82699937 22x75 25 | 82722796 27x70 25 82737432 36x110 5 82753892
16x105 25 82699995 22x80 25 82722792 27x75 25 82737406 36x115 5 *
16x110 25 82699987 22x85 25 82722804 27x80 25 82737400 36x120 5 82753890
16x115 25 82700003 22x90 25 82722776 27x85 25 82737416 36x125 5 *
16x120 25 82699975 22x95 25 | 82722768 27x90 25 | 82737388 36x130 5 82753866
16x125 25 82699971 22x100 25 82722786 27x95 25 82737380 36x135 5 82753860
16x130 25 82699983 22x105 25 82722782 27x100 | 25 82737434 36x140 5 82753874
16x135 25 82699979 22x110 25 82722832 27x105 25 82737422 36x145 5 *
16x140 25 82699947 22x115 | 25 82722828 27x110 | 25 82737436 36x150 5 82753870
16x145 25 82699965 22x120 20 82722838 27x115 25 82737408 36x155 5 82753858
16x150 25 82699955 22x125 20 82722818 27x120 | 20 82737410 36x160 5 82753878
16x155 25 82699931 22x130 20 82722810 27x125 20 82737402 36x165 5 *
16x160 25 | 82699941 22x135 | 20 82722824 27x130 20 82737418 36x170 5 82753868
16x165 25 82699939 22x140 20 82722798 27x135 20 82737414 36x175 5 *
16x170 25 | 82699991 22x145 | 20 82722794 27x140 = 20 82737440 36x180 5 82753864
16x175 25 82699989 22x150 20 82722806 27x145 20 82737382 36x185 5 82753876
16x180 25 | 82699997 22x155 20 82722802 27x150 = 20 82737396 36x190 5 82753872
16x185 25 82699977 22x160 20 82722770 27x155 10 82737390 36x195 5 *
16x190 25 82699967 22x165 | 20 82722788 27x160 | 10 82737404 36x200 5 82753862
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KAPITEL 2

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

Mutter Washers

|Storlek

EN 14399-4 (HV) -M12 -10Z HDG+MoS2| M12 | 200 | 20000 = EN 14399-6 (HV)-300HV HDG-M12| 13 | 200 | 44800
EN 14399-4 (HV) -M16 -10Z HDG+MoS2 M16 100 10000  EN 14399-6 (HV)-300HV HDG-M16 17 200 44800
EN 14399-4 (HV) -M20 -10Z HDG+MoS2 M20 | 100 | 7500 = EN 14399-6 (HV)-300HV HDG-M20| 21 = 200 20000
EN 14399-4 (HV) -M22 -10Z HDG+MoS2 M22 = 50 = 5100  EN 14399-6 (HV)-300HV HDG-M22 23 200 20000
EN 14399-4 (HV) -M24 -10Z HDG+MoS2. M24 | 50 | 3750 @ EN 14399-6 (HV)-300HV HDG-M24| 25 | 200 | 20000
EN 14399-4 (HV) -M27 -10Z HDG+MoS2 M27 | 50 2550  EN 14399-6 (HV)-300HV HDG-M27 28 100 7500
EN 14399-4 (HV) -M30-10Z HDG+MoS2 M30 | 50 | 2550  EN 14399-6 (HV)-300HV HDG-M30 31 100 7500
EN 14399-4 (HV) -M36 -10Z HDG+MoS2 M36 25 1275  EN 14399-6 (HV)-300HV HDG -M36 37 50 6250

PRODUKTENS SPARBARHET

ERP-systemet mojliggdr 100% produktsparbarhet fran tillverkning till lagerldggning.
Produkten tilldelas ett unikt ID-nummer och Batchnummer. For HV-skruvar anvdnds dven rubriken "ID-Markning" dar
Batchnumret som finns stansat pa skruvhuvudet antecknas.

Vi kan &ven identifiera stdlkvalitet och smaltningsnummer som anvands vid tillverkning. Detta &r viktig information da
smaltningsnummer indikerar kemisk sammansattning. Pa s satt kan véarmebehandlingsprocessen genomféras problemfritt. Det
ar en av de viktigaste processerna vid tillverkning av hogtaliga HV-skruvar.

ERP-systemet innehaller information om olika dtgarder, status, start- och slutdatum for produktionspartier. P3 sa satt kan
tillverkningen 6vervakas l6pande.

De komponenter som ingar i en HV-skruvsats ar dven férsedda med ett unikt Batchnummer som sakerstaller full sparbarhet och
enkel tillgdng till detaljerade provningsresultat.

TILLVERKARENS TEKNISKA STOD

Tillverkaren garanterar fullt tekniskt stéd. Konsultation och radgivning via e-post hela dygnet runt.
Kontaktinformation:
eller info@jliab.se, +4637132770, Support.klfS@rawlplug.com

Tillverkaren hjélper till med provningar och sékerstaller tillgang till sina laboratorier om det dyker upp ndgra fragor avseende
satsens eller férbandets kvalitet.
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KAPITEL 3

SKRUVSATSER TILL FORSPANDA FORBAND
— GENERELLA KRAV

3.1 ALLMAN INFORMATION \

a) Hogtaliga skruvsatser till férspanda HV-férband ska uppfylla kraven i EN 14399-1:2015, EN 14399-2:2015, EN 14399-4:2015,
EN 1090-2:2018. Overensstammelseprovningar utférs enligt riktlinjerna som stipuleras i standarderna ovan.

b)  Enskruvsats ska levereras av en och samma leverantor.

c) Samtliga skruvsatser ska vara forsedda med CE-méarken som ska placeras pa etiketter.

d) Tillverkaren av HV-skruvsatser ska inneha och uppvisa en kopia av intyg pa overensstammelse med aktuella standarder samt
en bekraftelse pa att den fabriksinterna kontrollen har godkants av en tredje part.

e) Komponenter av skruvférband ska vara helt sparbara.
f)  Tillverkaren ska forvara kvalitetsdokumentation och, pa mottagarens begaran, tillhandahalla den inom tva arbetsdagar.

g) For K2-skruvar ska parametrarna faststéllas genom en provning av skruvférbandens ldmplighet enligt standarden EN 14399-
2:2015 samt de varden som anges i standarden EN 14399-4:2015.

h)  Skruvar av rostfritt stal anvands inte i forspanda férband savida inte annat bestdmts. | sadana fall betraktas skruvar som
speciella fastelement.

3.2 VAL AV SKRUVLANGD

Skruvldangden véljs utifran den totala kldmldngden pa de delar som sammankopplas.

Vid val av skruvldngd &r det viktigt att tdnka pa att tva brickor anvands (2xh) (se: Tab. 3) samt ta hansyn till den totala tjockleken
pad samtliga dimensioner (kldmlangd) for montering (ts2). Om vi vet vilken skruvtyp vi behéver och kanner till vardet av
kldmlangden, anvander vi Tab. 4 for att rékna ut lAngden pa HV-skruven.

St=1,+(2xh) ©)
Exempel:

Vi anvander en M20-skruv och de element som sammankopplas har foljande tjocklek: 32, 32, 30 [mm]. Av tabell 3 framgar att
bada brickorna har en tjocklek pa 8 [mm]. Vi anvander formeln och far féljande resultat:

1=(32+32+30)+8= 102 [mm] )

Vid M20 storlek med en total nominell Zt-tjocklek pa 102[mm] behdver vi anvanda en skruv med en langd pa 125 [mm] (M20 x125).

tsZ

—

N =/

2t

Rit. 1 Total nominell Zt-tjocklek pa komponenter som sammankopplas

Tab. 3. Nominell tjocklek [mm)] pa tva brickor av samma sort

Sort M12 | M16 | M20 | M22 | M24 | M27 | M30 ‘ M36
Tjocklek (2xh) 6 8 8 8 8 10 10 12

13 All products mentioned on this page are Rawl® or Rawlplug® trademarked
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KAPITEL 3

Tab. 4. zt-kldmlangdsomrade

skruvlingd Yt-klamlangdsomrade [mm]
M12 ‘ M16 ‘ M20

—
w
w

_
w
2]

-151  142-147
151-156 147-152 143-
156-161 152-157 148-
161-166 157-162 153-
166-171 162-167 158-

=
w
(o]
'
_
S
w

_
N
[e2)

=
(%]
w

147-152
152-157
157-162

—_
(%]
o]

—
(o)}
w

—
a
~

=
~
B

—
(o))
O

187-192 183-188 182-187 179-184 176-181 174-179
197-202 193-198 192-197 189-194 186-191 184-189
203-208 202-207 199-204 196-201 194-199
213-218 212-217 209-214 206-211 204-209
223-228
233-238

Tillverkas mot bestéllning Uppfyller standarden EN 14399-4;2015

Forklaringar:




KAPITEL 3

3.3 KRAV AVSEENDE SKRUVAR MED HOG HALLFASTHET | KLASS 10.9 (ENL. EN 14399-4:2015)

331 GENERELLA KRAV

Tab. 5. Krav avseende skruvar och standarder som avses i EN 14399-4:2015.

Material Stal
Allmanna krav EN 14399-1 och EN 14399-2
Génga Tolerans 6g°?
Internationella standarder 1SO 261, 1SO 965-2
Mekanisk egenskapsklass 10.9
Mekaniska egenskaper
Europeisk standard EN 1SO 898-1
Varde K, min = 27 J vid - 20°C
SlaghallFasthet Analysprov , ISO 148
Provning EN 10045-1
C med foljande ur;dantag:
Matt coch r.
Toleranser Nogarannhetsklass Langdtolerans = 155 mm: ¥ /_7: 1/77- 17
Internationell standard EN ISO 4759-1
Obehandlad Enligt processen
Ytbehandling® Forzinkning genom doppning ENISO 10684
Ovrigt Efter 6verenskommelse ,
Ytdefekter Begrdnsningar avseende ytdefekter anges i EN 26157-1
Inspektion Inspektionsproceduren, se: EN ISO 3269.

2Toleransklassen avser matt fore varmforforzinkning Varmférzinkade skruvar ar avsedda for muttrar med Gvertolerans efter
varmférzinkning.

® Resultat fran Slagseghetstest skall vara i enlighet med standarden EN ISO 898-1.

< Det ar viktigt att ta hansyn till risken for vatesprodhet nar det galler skruvar med mekanisk egenskapsklass 10.9 vid val av ytbehandling
som exempelvis varmforzinkning.

d9,,"Enligt processen” = behandlad med latt anoljad yta.

¢ Mottagaren och tillverkaren kan komma 6verens om att anvanda andra metoder for ytbehandlingar, men detta under forutsattning att detta
inte forsamrar de mekaniska egenskaperna eller prestandaegenskaperna. Skikt som innehaller kadmium eller legeringar avkadmium

farinte appliceras.

3.3.2 MATERIAL ~

Tab. 6. Den kemiska sammansattningen av materialval for skruv ska uppfylla kraven i ISO 898-1.

Gransvarde For kemisk sammansattning Anlopningst
(materialanalys, %)? emperatur

Egenskapsklass Material och virmebehandling _“n“

_Min._|_Max. | Max. | Max. | Max. | min.

0,20 0,55 0,015 0,015

Varmebehandlat kolstal med
tillsatser (t.ex. bor, Mn eller Cr) eller

10.9¢ Varmebehandlat kolstal eller 025 055 0015 0,015 0003 425

Varmebehandlat legerat stal, 0,20 0,55 0,015 0,015

2 Vid osdkerhet kommer produkten att analyseras.

Borhalten kan uppga till 0,005 % under Férutsattning att ineffektivt bor kontrolleras genom addering av titan och/eller aluminium.

Vid vanligt kol-bor-stal med en kolhalt under 0,25% (materialanalys), ska den minimala manganhalten uppga till 0,6% foér egenskapsklass 8.8
och 0,7% f6r 9.8 och 10.9.

Nar det galler material i dessa egenskapsklasser, bor hardbarheten vara tillracklig for att sdkerstalla en struktur som innehaller ungefar 90%
martensit i kdrnan fér gdngade sektioner hos fastelement i "hardat" tillstdnd innan anlépning

Detta legerade stal bor innehélla dtminstone ett grundédmnena nedan i angiven minimal mangd: krom 0,30%, nickel 0,30%, molybden 0,20%,
vanadin 0,10%. Om grunddmnen faststalls i en kombination av tv4, tre eller fyra och halten av dessa ar ldgre an gransvardena ovan, ar
gransvardet for bestdmning av stalklass 70% av summan pa individuella gransvarden for de ovannamnda tva, tre eller fyra grundamnena.

o

a

o

15 All products mentioned on this page are Rawl® or Rawlplug® trademarked
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333 MEKANISKA OCH FYSISKA EGENSKAPER ~\
HV-skruvar ska uppfylla kraven i EN 14399-4:2015.

Tab. 7. Mekaniska och fysiska skruvegenskaper i klass 10.9 enligt EN ISO 898-1:2013.

nom.? 1000
1 Brottgréns, R , MPa
min. 1040
nom.? —
2 Nedre strackgréns, R®, MPa :
min. —
3 Spanning vid 0,2% oproportionerlig fFérldngning nom.? 900
Ri02 MPa min. 940
4 Spanning vid oproportionerlig férldngning 0,0048 d nom.* -
for fastelement med fullt matt, R , MPa min.
Spanning under provbelastning, S, ¢, MPa nom. 830
Sp,nom/ReL min eller
5 . . e S /R eller
HallfFasthetsforhallande SP'"°m RDO'Z""" 0,88
p,nom? * “pf min
6 Procentuell férlangning efter sprickbildning min 9
hos bearbetade analysprover, A, % :
7 Procentuell ytminskning efter sprickbildning min 48
hos bearbetade analysprover, Z, % .
8 Forlangning efter sprickbildning av fastelement med min _
fulla matt, A, (se dven: C-tillagget i 1ISO 898-1:2012) :
9 Huvudets hallfasthet Utan sprickbildning
min. 320
10 Hardhet enl. Vickers, HV F =98 N
max. 380
min. 316
11 Hardhet enligt Brinell, HBW F=30 D?
max. 375
min. —
Hardhet enligt Rockwell, HRB
max. —
12
min. 32
Ythardhet, HRC
max. 39
13 Ythardhet, HV 0,3 max. 390
14 Ingen uppkolning, HV 0,3 max. d
1s Hojden pa ej avkolad gangzon, £, mm min. % H,
Djupet pa total avkolning i géngan, G, mm max. 0,015
16 Minskning av hardhet efter upprepad anlépning, HV max. 20
17 Forstorande vridmoment, MB, N.m min. Enligt standarden ISO 898-7
18 Slaghallfasthet, K, =, | min. 27
19 Ytintegritet enligt ISO 6157-1 /1SO 6157-39

2 Nominella varden faststélls endast for bestamning av egenskapsklasser. Se, punkt 5 1SO 898-1:2013.

b Om det inte finns majlighet att faststalla den nedre strackgransen Rel, far spanningsmatningen utféras vid 0,2% oproportionerlig
férlangning Rp0.2.

¢ Provbelastningar anges i tabellerna 5 och 7 i standarden I1SO 898-1:2013.

4 Ythardheten bor inte vara hogre &n HV30 6ver uppmaétt hardhet pa kdrnan hos fastelement nér ythardheten och kdrnhérdheten faststalls
utifran HV 0,3,

¢ Varden faststalls i testtemperatur -200C, se: 9.14 ISO 898-1:2013.
f Detta tillampas vidd = 16 mm.
9 Istéllet For 1ISO 6157-1 kan I1SO 6157-3 anvdndas, mellan tillverkare och kdpare.
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Tab. 8. Belastningar — metrisk standardganga ISO EN I1SO 898-1:2013.

T Gmor | a w2 | wic | mao | M2 | maa | mar | man | maa | e |
s | ser | oo | a7

Minimal slutgiltig dragbelastning, F_ . (A, R ), N
87 700 163 000 255000 315000 367 000 477 000 583 000 722 000 850 000
Provbelastning, F, (A, o X S, omht N
70 000 130000 203 000 252 000 293 000 381000 466 000 576 000 678 000

2 Om gangmarkningen inte innehaller nagon skala, ska standardskalan faststallas.
b For att rédkna u A see 9.1.6.1 1SO 898-1:2013

s’ nom,

3.34 SKRUVDIMENSIONER ~\
Skruvgeometri enligt EN 14399-4:2015

30s

g ¢

Is u

ds
da
dw

* Ofullstandig gangtvarsnitt; u = 2P max (2 slag)

Fig. 2. Skruv enl. EN 14399-4:2015.

Tab. 9. Skruvmatt enl. to EN 14399-4:2015.

Ginga @ | w2 | wis | w0 | Mz | was | w7 | a0 | was |
2,5 2,5 3,0 3,0 35 4,0

Steg 1,75 2,0
b (ref.) 23 28 33 34 39 41 44 52
min 04 04 04 04 04 04 04 04
¢ max 0,6 0,6 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8
da max 15,2 19,2 24,0 26,0 28,0 32,0 35,0 41,0
nom. 12 16 20 22 24 27 30 36
ds min 11,30 15,30 19,16 21,16 23,16 26,16 29,16 35,00
max 12,70 16,70 20,84 22,84 24,84 27,84 30,84 37,00
dw min 20,1 24,9 29,5 33,3 38,0 42,8 46,6 55,9
e min 23,91 29,56 35,03 39,55 45,20 50,85 55,37 66,44
nom. 8 10 13 14 15 17 19 23
k min 7,55 9,25 12,10 13,10 14,10 16,10 17,95 21,95
max 8,45 10,75 13,90 14,90 15,90 17,90 20,05 24,05
kw min 5,28 6,47 8,47 9,17 9,87 11,27 12,56 15,36
rmin 1,2 1,2 1,5 1,5 1,5 2,0 2,0 2,0
max = nom. 22 27 32 36 41 46 50 60
s min 21,16 26,16 31,00 35,00 40,00 45,00 49,00 58,80

All products mentioned on this page are Rawl® or Rawlplug® trademarked
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Tab. 10. Ls min. och lg max.-matt hos skruv enl. EN 14399-4:2015.

Lnom

--------- AL
95 27 185 26 12

345 42 35 41 27 36 25 M 205

46 52 395 47 385 46 2 41 30 39 255
62 51 ST 445 52 435 5137 46 35 44 305
67 56 62 495 ST 485 56 42 51 40 49 355 46 26 38
77

Coss 3as w2 32

Co#s 3675 a2 3 37

#5475 47 36 @2 295 37 285 36 2 31 20 29 155 26
Coes aeTs 2 a1 a7

Coas o srs sT

7S sers
TS elrs
--

107 --------------
101 107 945 102 935 101 8 9% 85 94 805 91 71 83
106 112 995 107 985 106 92 101 %0 99 855 9 76 88
111117 1045 112 1035 111 97 106 95 104 905 101 &1 93
116 122 1095 117 1085 116 102 111 100 109 955 106 8 98

132
137
142
147
152
157
162
167

117

119,5
1245
1295
134,5
1395
1445
149,5
1545
172 159,5
177 1645 169 161,5 166
176 182 169,5 177 1685 176 162 171 170 179 1755 176
1745 182 1735 181 167 176 180 189 189,5 186
1795 187 1785 186 172 181 190 199 203,5 196
1845 192
1895 197

18
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Tab. 11. Skruvvikt enl. EN 14399-4:2015.

Skruvvikt [gram/st.]
Sort /Langd

1151,45  1438,11
386,65 614,65 758,88 921,94 119630  1493,47
639,26 788,66 957,37  1241,14 154884
663,87 81844 992,81 128599 160421
688,48
713,09

Gangtoleransen ska 6verensstdmma med provelementet 6g innan varmférzinkningsprocessen pabaorjas.
Efter ytbehandling ska kontrollen utféras med hjalp av en mutter med 6AZ-tolerans.

19 All products mentioned on this page are Rawl® or Rawlplug® trademarked
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3.3.41 VARMFORZINKNING ALLMAN INFORMATION

Processen ska genomforas i enlighet med standarden ISO 10684 samt de ytterligare kraven och riktlinjerna enligt DASt 022 och
DSV GAV-Handboken fortillverkning av forzinkade skruvar.

De ytterligare processkraven maste implementeras da det finns en risk for vateforsprédning och sprickbildning hos forspanda
skruvar. Om saltsyra anvands for betning fore processen ska inhibitorer anvdndas och vistelsetiden ska begransas till hogst 15
minuter. Appliceringvidhogatemperaturer 530-5600C ar endast tilldten vid en diameter upp till M24.

Innan skiktet appliceras, ska ett par stycken kontrolleras slumpvis med avseende pa sprickbildning. Skruvarnas kanslighet for
vateforsprodning ska kontrollerasienlighet med SO 15330.

Varmforzinkning sakerstéller effektivt och hallbart rostskydd till och med i en aggressiv miljo. Beroende pa graden av pafrestande
forhallanden, garanterar ett zinkskikt med en tjocklek fran 50 till 70 [um] som &r permanent bundet med grundmaterialet att
skruvférbandet fungerar felfrittimangaar.

Exempel pa Antal ar zinkskiktet skyddar

200
150

100

Tjocklek Ytbehandling

50

0 10 20 30 40 50 60 70 80
Ar

Inomhusmiljo = | andsbygdsmiljo Stadsmassig miljo

Havsmiljé e | ndustrimiljé
Fig. 3. Tid under vilken zinkskiktet skyddas angivet i antal ar.

3.35 MARKNING \

Skruvar ska markasienlighet med standarden EN 14399-4:2015 och EN 1090-2:2018 for att vara helt sparbara dven efter montage.
Skruvmarkningen som visas pa rit. 4 bestar av information om mekanisk egenskapsklass, identitetsmarke, HV-mérke och
batchnummer (t.ex. tillverkningsmanad och ar). Markningen ska finnas pa huvudets 6vre yta. Bade forsankt och upphojd markning
tillats.

Tillverkningsmanad

hark | wama ]

Tillverkningsar

o A |

C Januari 17 2017
D Februari 18 2018
E Mars 19 2019
F April 20 2020
H Maj 21 2021
| Juni 22 2022
J Juli 23 2023
K Augusti 24 2024
L September 25 2025
M Oktober 26 2026
N November HallFasthetsklass Tillverknings ID 27 2027
O December 28 2028

Fig. 4. Skruvmarkning enl. EN 14399-4:2015 som mojliggor full sparbarhet av partiet.

20
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3.4 KRAV AVSEENDE MUTTRAR EN 14399-4:2015
3.4.1 GENERELLA KRAV ~

Tab. 12. Krav avseende muttrar och standarder som avses i EN 14399-4:2005.

Material Stal
Allmanna krav EN 14399-1 and EN 14399-2
. Tolerans 6AZ
Ganga
Internationella standarder I1SO 261, 1SO 965-2, ISO 965-5
. Egenskapsklass 10
Mekaniska egenskaper
Noggrannhetsklass EN ISO 898-2
Noggrannhetsklass B
Toleranser .
Europeisk standard EN ISO 4759-1
Obehandlad Enligt processen ?
Ytbehandling Forzinkning enligt ENISO 10684
Ovrigt Efter 6verenskommelse ®
Ytdefekter Begrdnsningar avseende ytdefekter enligt EN 26157-1.
Inspektion Inspektionsproceduren, se: EN ISO 3269.

2 Enligt processen = behandlad med l&tt anoljad yta.

b Mottagaren och tillverkaren kan komma 6verens om att andra lager ska appliceras under férutsattning att detta inte férsamrar de
mekaniska egenskaperna eller prestandaegenskaperna. Skikt som innehaller kadmium eller legeringar av kadmium far inte appliceras.

3.4.2 MATERIAL

Kemisk sammansadttning av material skall vara enligt Iso 898-2.

Tab. 13. Kemisk sammansattning av material skall vara enligt Iso 898-2.

., . ) Kemisk sammanséittning (% mas.)>®
Material och virmebehandling temperature

Hallfasthetsklass av muttrar ¢ [ m [ P [ s | °c
__min.|_max.|_min._| max. | max. | _ min.

10 Carbon steel, QT¢ 0,15 0,58 0,45 0,048 0,058 380

QT = Hardade och anlépta muttrar.
2 Vid osdkerhet tas hansyn till produktanalysen.
b Legeringsamnen far tillsdttas under férutsattning att de mekaniska egenskaperna som avses i punkt 7 1ISO 898-2:2012 &r uppfyllda.

¢ Val av material for muttrar som ska hiardas och anlépas maste material vara lamplig For korrekt hdrdbarhet f6r att sékerstélla en homogen
mikrostruktur, Innehallet skall vara ca 90% Martensit. Tillverkaren skall sdkerstéalla att den Austenitiska temperatur-omvandlingen har
overskridits och tillracklig varaktighet tilldter ratt omvandling till Martensite for hardning for att uppna mekaniska egenskaper..

3.4.3 MEKANISKA OCH FYSISKA EGENSKAPER ~\
Muttern ska uppfylla EN 14399-4:2015 och ISO 898-2:2012 for klass 10.

Tab. 14. Hardhetsegenskaper hos gangade standardmuttrar ISO 898-2:2012.

HallFasthetsklass 10
Vickers hardhet, HV Brinells hardhet, HB Rockwells hardhet, HR

M5 <D < M39
M16 < D =sM39

353

272 259

Tab. 15. Provbelastning pa muttrar med standardganga.

Belastning?, kN

ngdelning

HallfFasthetsklass 88500 164900 259700 321200 374200 486 500 594700 735600 866 000

2 Vid anvandning av plana muttrar ska hansyn tas till att brytkraften &r mindre an provkraften hos en mutter med full barférmaga
(se: bilaga A till standarden ISO 898-2:2012).

21 All products mentioned on this page are Rawl® or Rawlplug® trademarked
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3.4.4 MUTTERDIMENSIONER ~

mw
@
oA |
2 LF

F 57 1\

mw

Fig. 5. Mutter enl. EN 14399-4:2015.

Tab. 16. Mutterdimensioner enl. EN 14399-4:2015.

| Ganga@ | M1z | Mis | M20 | M2 | M24_| M7 M0 M3
2,5 2,5 3,0 3,0 3,5 4,0

Slag 1,75 2,0

max 13,0 17,3 21,6 23,7 25,9 29,1 32,4 38,9

da min 12 16 20 22 24 27 30 36
dw min 20,1 24,9 29,5 333 38,0 42,8 46,6 55,9
e min 23,91 29,56 35,03 39,55 45,20 50,85 55,37 66,44

nom. = max 10 13 16 18 20 22 24 29
" min 9,64 12,30 14,90 16,90 18,70 20,70 22,70 27,70
mw min 7,71 9,84 11,92 13,52 14,96 16,56 18,16 22,16

nom. = max 22 27 32 36 41 46 50 60
* min 21,16 26,16 31,00 35,00 40,00 45,00 49,00 58,80

Tab. 17.Muttervikt enl. EN 14399-4:2015.

Muttervikt [gram/st.]

| sort M1z | Mis | M20 | M2 | M24_| M7 M0 M

Vikt [gram] 24,76 45,45 75,4 109,12 164,04 225,14 286,01 497,63

3.4.5 MARKNING AV MUTTRAR

Muttrar ska markasienlighet med standarden EN 14399-4:2015 och EN 1090-2:2018 for att vara helt sparbara dven efter montage.
Muttermarkningen som visas pa rit. 6 bestar avinformation om mekanisk egenskapsklass, tillverkarens identitetsmarke, HV-marke
och batchnummer (t.ex. tillverkningsmanad och ar). Markningen ska finnas pa huvudets 6vre yta. Bade forsankt och upphojd
markning tillats.

22" tillverkningsar | Tillverkarens markning
»01" Batchnummer

| Mekanisk egenskapsklass

Flg. 6. Muttermarkning enl. EN 14399-4:2015 som mojliggor full sparbarhet av Batchen.
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3.5 KRAV AVSEENDE BRICKOR (EN 14399-6:2015) \
3.51 GENERELLA KRAV ~

Tab. 18. Krav och standarder som avses i EN 13499-6:2015.

Material Stal
Allmanna krav EN 14399-1 and EN 14399-2
Mekaniska egenskaper Hardhetsomrade 300 HV till 370 HV
Noggrannhetsklass A
Toleranser
Internationell standard EN ISO 4759-3
Obehandlad Enligt processen®
Ytbehandling® Forzinkning enligt EN ISO 10684
Ovrigt Efter 6verenskommelse ¢
Utforandekvaiet. Komponettema s artenhetios och i flkdghet:
Inspektion Inspektionsproceduren, se: EN ISO 3269

2 Det ar viktigt att ta hansyn till risken F6r vateférsprodning vid val av ytbehandling (t.ex. rengéring och applicering av lager).
Se: lampliga standarder for applicering av lager.

b Enligt processen = behandlad med l&tt anoljad yta.

¢Mottagaren och tillverkaren kan komma Gverens om att andra lager ska appliceras under forutsattning att dettainte forsamrar de mekaniska
egenskaperna eller prestandaegenskaperna. Skikt som innehdller kadmium eller legeringar av kadmium férinte appliceras.

3.5.2 MATERIAL

Brickans kemiska sammansattning ska uppfylla standarden ISO 898-3:2018

Tab.19. Kemisk sammansattning av stilet som anvands vid tillverkning av brickor enl. ISO 898-3:2018.

Material och process Kemisk sammansattning (% mas.) >>< Minimal temperatur
Egenska I
anlépning®

sklass
p m

Kolstal" raleing 017 0,80 0035 0035 0,003 425
Stéllegeringare and tempering ¢ 14 1,30 0,035 0,035 0,003 425

2 Vid osdkerhet tas hdnsyn till produktanalysen.

5 Nar det géller skyddsbrickor, se standarden I1SO 10644 eller ISO 10673. Kemisk sammansattning och minimal anlépningstemperatur
ska faststéllas av kopare och leverantér vid bestéllning

¢ IN&r det galler specialbestallningar (t.ex. brickor fér varmforzinkning) ska kemisk sammansattning och minimal anlépningstemperatur
faststallas av képare och leverantor nér bestallningen gors.

9 Borhalten ska vara hogst 0,003%, men kan uppga till 0,005 % under férutsattning att titan och/eller aluminium tillsatts.

e Hardbarheten ska vara tillracklig for att sdkerstélla en struktur som innehaller ungefar 90% martensit i "hardat" tillstdnd innan anlépning.

f Kolstal kan innehalla tillsatser, t.ex. krom, mangan, nickel osv.

9 Legerat stal bér innehalla atminstone ett grunddmnena nedan i angiven minimal mangd: krom 0,30%, mangan 0,20%, nickel 0,30%,
vanadin 0,10%, molybden 0,08% och bor 0,0008%. Om grundamnen faststalls i en kombination, ar gransvdrdet for bestamning
av stalklass 70% av summan pa individuella grénsvarden for dessa grundamnen.

300HV®

3.53 MEKANISKA OCH FYSISKA EGENSKAPER ~\
Brickans mekaniska egenskaper ska uppfylla EN 14399-6:2015 och ISO 898-3:2018.

Tab. 20. Forteckning 6ver egenskapsklasser hos plana brickor (t.ex. standardbrickor) med information om egenskapsklasser hos skruvar,
stift och muttrar enligt ISO 898-3:2018.

Gangade nd enligt standarden ISO 898-1i ISO 898-2 Property classes for flat washers

Egenskapsklasser

m Standardmuttrar och h6ga muttrar

9.8,10.9 RC

300HV?

RC = rekommenderat férband
2 Endast egenskapsklasserna 200HV och 300HV &r standardiserade for skyddsbrickor i skruvar enligt ISO 10644 eller ISO 10674.

23 All products mentioned on this page are Rawl® or Rawlplug® trademarked
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3.54 BRICKDIMENSIONER ~

A-A d1

Fig. 7. Bricka enl. EN 14399-6:2015.

Tab. 21. Brickdimensioner enl. EN 14399-6:2015.

ettt e a0 e
| min [EE 17 21 23 25 28 31 37

17,27 = 21,33 | 23,33 2533 28,552 31,62 37,62
29,48 36,38 38,38 43,38 49,00 5480 64,80

30 37 39 44 50 56 66
4 4 4 4 5 5 6
3,7 3,7 3,7 3,7 4,4 4,4 5,4
43 43 43 43 5,6 5,6 6,6

0,75 0,75 0,75 0,75 1,00 1,00 1,25
1,00 1,50 1,50 1,50 1,50 2,00 2,00 2,50
1,6 1,6 2,0 2,0 2,0 2,5 2,5 2,5

 max EE 1,9 2,5 2,5 2,5 3,0 3,0 3,0

Mutterns geometri ska uppfylla standarden EN 14399-6:2015, dvs. vara fasad pa ena sidan.

Tab. 22. Brickvikt enl. EN 14399-6:2015.

Fasade brickor

Vikt [g] 13,9 20,82 22,29 29,95 48,2 61,72 102,92

3.55 KRAV AVSEENDE TILLVERKNINGSPROCESSEN

Tillverkningsprocessen ska uppfylla kraven avseende brickor enligt ISO 898-3.

3.5.6 MARKNING ~\

Brickor ska markas enligt standarden EN 14399-6:2015. Brickmarkningen som visas pa rit. 8 bestar tillverkarens identitetsmarke
och HV-market. Markningen ska finnas pa den ofasade sidan.

Fig. 8 Brickmarkning enl. EN 14399-6:2015 som mojliggor full sparbarhet av partiet.
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GENERELLA BESTAMMELSER AVSEENDE MONTAGE
AV SKRUVSATSER

4.1 SKRUVSATSER v

a) Vid montage ska skruv, mutter och bricka fran samma tillverkare anvandas.
b) HV-satser for K-klass K2 far endast anvdndasikombination med undersokta muttrar.
¢) Hos skruvariklass 10.9 skall brickor anvandas under huvudet och muttern.

OBSERVERA - En skruvsats som har dragits at till den minimala forspanningsnivan och sedan dragits loss far inte dteranvdndas och
skallskrotas.

d) Atdragning skall ske frén muttersidan. Om detinte gar att komma &t den, ska dtdragning genom att vrida pa skruven diskuteras
med leverantoren, varvid specialsatser behover forberedas.

OBSERVERA-Extrasmorjning avsatskomponenter érotilldten! Detta leder ndmligen tilldndringariK-friktionskoefficientens vérde.
e)Badeiden forsta ochsista cykeln ska atdragning av skruvar ske fran den styvaste till den minst styva kontaktzonen enligtrit. 9. For
attsakerstallajamn forspanning behéver meréanen forspanningscykel utforas.

f) Muttrar ska monterassaatt markning syns efter avslutat montage.

g) I forspanda forband ska den delav gangan som sticker ut och som mats fran mutterns yta till skaftets dnde ha en langd sominte ar
mindre dnettgangvarv.

h) Brickor enligt EN 14399-6 ska monteras med den fasade delen mot skruvhuvudet.

i) Vid anvdndning av metoden for kontrollerat dtdragningsmoment far dtdragning inte ske nar det har gatt ett par dagar (gallande
riktlinjer-EN 1090-2:2018)

j) Nar det géller ytbehandlings-skikt med en stor tjocklek, ska specifikationen innehdlla information om eventuella dtgarder som
kompenserar en ovantad minskning av férspanningskraften.

T
|

O O O
1

|

O O D I D

N -

I

Fig. 9 Exempel pa atdragningsordning for skruvar.

k) Nar det galler forband med olika beldggnings-tjocklekar (Rit. 10) far D-vdrdetinte 6verstiga 1 [mm].

Om tatningsplattor (shims, brickor) avstalska anvandas for att sakerstélla att det ovanndmnda gransvardetinte 6verstigs, far deras
tjocklekinte varamindre an 1 [mm].

Finns det en risk for sprickkorrosion, ska kontaktytan anpassas mer noggrant. Tjockleken pa brickor, shims ska anpassas sa att det
inte blir flermellanldggantre.

|
!
|

Fig. 10 Skillnad i tjockleken pa komponenter i kombination med dubbelsidiga beldgg.
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KAPITEL 4

4.2 KONTAKTYTOR v

a) Kontaktytorna ska vara fria fran féroreningar sdsom olja, smuts eller farg. Taggiga kanter som forhindrar anliggning mellan ytor
som sammankopplas skaavlagsnas.

b) Ej Overdragnaytorskarengoras fran rost och annat [6st material. Det arviktigt attinte skada de skrovliga kontaktytorna.

) For att anpassa kldmldngden far en extra bricka av plat (som inte ar tunnare an 4 mm) eller hogst 3 standardbrickor med en
maximal total tjocklek pa 12mm anvandas.

| Forband som forspanns genom kontrollerat dtdragningsmoment (klass K2) Far endast en bricka anvdndas fran den sida som
dras at (muttern). Eventuellt kan en extra bricka av plat ellerstandardbrickor anvdndas pa den sida sominte dras at (skruven).
OBSERVERA! Om extra brickor anvands kan skjuvningsplanet Forskjutas till skruvens gangade del. | vissa fall blir det
nddvéandigt att kontrollera barférmagan.

4.3 MOMENTNYCKLAR v

a) For att uppna 6nskad forspanningskraft ar det viktigt att anvdnda momentnycklar som gor det mojligt att noggrant stélla in det
atdragningsmomentsomanges pa etiketten pa de skruvar som ska anvandas.

b) Det finns mojlighet att anvanda momentnycklar som ar handdrivna eller mekaniskt drivna.

Detrekommenderasinte attslagskruvnycklar (mutterknackare) anvands dadetarsvartatt uppfylla kravet pa +4% noggrannhet.

¢) Momentnycklar ska sakerstélla frankoppling nar 6nskat dtdragningsmoment uppnatts eller mojliggéra noggrann avlasning av
momentvardet. | bada fallen far feltoleransen + 0,1 Mvinte dverstigas.

d) De momentnycklar som anvéndsialla faser vid metoden for kontrollerat dtdragningsmoment ska kalibreras omsorgsfullt och ha
en noggrannhet pd + 4 % enligt EN ISO 6789. Momentnycklar kontrolleras och férvaras enligt EN ISO 6789. Pneumatiska
momentnycklar kontrollerasvarje gang ldngden pa kabel-ledningen hardndrats.

e) Momentnycklar ska kontrolleras efter varje incident som intraffat vid anvandning, t.ex. kraftigare slag, fall, dverbelastning o.d.
ellervid funktionsfel.

f) Omkontrollresultatetindikerar att en avskruvarna behdver bytas ut, ska momentnyckelns noggrannhet kontrolleras.

4.4 MONTAGEMETODER

Tab. 23. Berdkningar av montagemetoder for HV-satser.

Forspanningskraft £, =0,7* f * A,

w2 owie | wo Mz | e M w30 | w3

59 110 172 212 247 321 393 572

Kombinerad metod enl. EN 1090-2

M, =0,125*d*F ;0,10=k=0,16

Forsta atdragningsetappen

e A

*Vardena har avrundats for att géra det lattare stéalla in momentnyckeln under/fér montering.
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KAPITEL 4

ragningsetappen

Totala nominella Zt-tjockleken pa de delar

Ytterligare vinkel/rotationsdel

som sammankopplas (som innehaller samtliga brickor); g W

d - nominell skruvdiameter

Vinkel [°]

St<2d
Rotationsdel [-] 1/6
Vinkel [°] 90 h
2d<>t<6d
Rotationsdel [-] 1/4
Vinkel [°] 120
6d<>t<10d
Rotationsdel [-] 1/3

Metod For kontrollerat moment enl. EN 1090-2

Varden fér denna montagemetod berdknas individuellt. Montageinstruktioner och parametrar aterfinns
pa aktuell etikett.

M - km *d * prc;0,10 < km <0,23; Vk < 0,06

Forsta atdragningsetappen 0,75*M , [Nm]
Andra dtdragningsetappen: 1,1*M _, [Nm]

t dtdragning ent enl. DAST - Riktlinje 024 / DIN EN 199

F,*=07%f*A;0,10<k<0,16

Y

| mmzwie w20 | M2 | M2 M7 M3 M3 |
50 100 160 190 220 290 350 510
Forsta atdragningsetappen
0,75*M, 600 940 1240 2100

Andra atdragningsetappen

100 250 450 650 800 1250 1650 2800

A

| forband i B-, C- och F-kategori dar granstillstandet &r beroende av vardet pa férspanningskraften Fp,C = 0,7 * fub * As rekommenderas
det att skruvar i k-klass K1 dras at med kombinerad metod enligt EN 1090-2:2018. | andra fall finns det méjlighet att tilldmpa ett lagre
varde pa férspanningskraften Fp,C * = 0,7 * fyb * As samt en modifierad metod fér kontrollerat dtdragningsmoment.

Exempel pa berédkningar

Kombinerad metod

Exempel pa berdkning av kombinerad metod. F6r en M20 x100 skruv med en k-koefficient med ett varde pa 0,12

Forsta atdragningsetappen Valj féljande varde fran tabellen For forsta etappen: 320 [Nm]

For en M20 x100 skruv uppgar =t vardet till 73-78 [mm] fran Tab. 4.

Andra dtdragningsetappen 73/20 = 3,65 och 78/20 = 3,9 dérav 2d < >t < 6d

Extra vinkeln i andra atdragningsetappen ar 90 [°]

27 All products mentioned on this page are Rawl® or Rawlplug® trademarked




KAPITEL 4

METOD FOR KONTROLLERAT MOMENT

Vid denna metod ska k, vardet berdknas i samband med prestandakontroll enl. EN 14399;2015. k, vardet ska

uppga till 0,10 =< k, <0,23 och k, koefficientens variation ska vara hégst 0,06 (Vk < 0,06). Berdkna darefter M,

vardet.

Exempel pa berdkning av metod For kontrollerat moment.

F6r en M20 x100 skruv med km koefFficient med ett virde pa0,123 och Vk 0,048.

Forsta dtdragningsetappen

4.5 KOMBINERAD MONTAGEMETOD

M,,=0,123%20* 172 = 422 [Nm]
0,75*M =316 [Nm]

Andra dtdragningsetappen 1,1*M =464 [Nm]

4.5.1 GENERELLA RIKTLINJER FOR KOMBINERAD MONTAGEMETOD -klass K1 \

Foljande krav ska vara uppfyllda for att montaget ska kunna pabdrjas:

a) Folj rekommendationerna fran punkt 4.1

b) Anvdnd en momentnyckel med ratt parametrar. Den kan vara handdriven eller mekaniskt driven.
) UtFor montaget med en kontinuerlig och jamn, roterande rérelse. Rak arm med stadigt grepp om handtag
90 grader mot momentnyckeln. Avbryt inte skruvmontaget fForran momentnyckeln uppnatt 6nskat varde.

d) UtFor tva dtdragningsrorelser.

e) Tilldmpa de varden pa rotationsmoment och vinkel som anges pa aktuell etikett.

4.5.2 ETIKETT FOR KLASS K1 \/

Rit. 11 forestéller ett exempel pa en etikett For klass K1
som innehaller féljande uppgifter:

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

b) Krav for klass K1

) Varden pa parametrar for klass K1

d) Varden pa dtdragningsmoment

453 PARAMETRAR FOR KLASS K1 \
F —Vérdet pa forspanningskraften [kN]

Forsta dtdragningsetappen

a) Stall in momentnyckelns dtdragningsmoment pa vardet
somanges i rubriken "Etapp 1" pa etiketten (For etiketten i
rit. 11 uppgar det till 70 [Nm]).

b) Forsta atdragningsetappen ska utféras for samtliga skruvar
i ett Forband innan andra etappen paborijas.

Andra atdragningsetappen

a) Efter den forsta dtdragningsetappen ska skruvgangans
placering faststallas. Den kan markeras med krita eller farg.
P4 sa sétt kan du enkelt bedéma mutterns rotation efter
den andra etappen.

b) Stall in momentnyckelns dtdragningsmoment pa
vardet som anges i rubriken "Etapp 2" pa etiketten (F6r
etiketten i rit. 11 uppgar det till 90 []).

¢) Andra atdragningsetappen ska utféras for alla skruvar i
ett fForband.
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KAPITEL 4

4.6 MONTAGE MED KONTROLLERAT MOMENT v

4.6.1 GENERELLA RIKTLINJER FOR MONTAGE MED KONTROLLERAT MOMENT -klass K2 \

Foljande krav ska vara uppfyllda for att montaget ska kunna pabdérias:

a) Folj rekommendationerna fran punkt 4.1

b) Anvand en momentnyckel med rétt parametrar. Den kan vara handdriven eller mekaniskt driven.

) Det avrads ifran att anvanda en slagskruvnyckel under den forsta etappen da +4% noggrannhet krévs.

d) Utfér montaget med en kontinuerlig och jamn, roterande rorelse. Avbryt inte skruvmontaget forran nyckeln uppnatt énskat vérde.
e) Utfor tva dtdragningsrorelser.

f) Tilldmpa de vérden pé dtdragningsmoment som anges pa tillverkarens etikett

4.6.2 ETIKETT FOR KLASS K2 \

Rit. 12 forestaller ett exempel pa en etikett for klass K2 som innehéller féljande uppgifter:
a) Typ av sats (t.ex. M16)

b) Krav for klass K2

) Varden pa parametrar for klass K2

d) Varden pa dtdragningsmoment

e) Information om satsen

4.6.3 PARAMETRAR FOR KLASS K2 \

F, —Vardet pa forspanningskraften [kN]
k, —Kxkoefficientens medelvérde

V, -K-koefficientens variationskoefficient keclass K2 | 0,105kn 5023 | VK506
Férsta dtdragningsetappen Parammt:/ s fai |110'
a) Stallin nyckelns dtdragningsmoment pd vardet som y ' L)
anges irubriken "Etapp 1" pa etiketten (for etiketten i Km 0,126
rit. 12 uppgar det till 165 [NmY). v, lo,050
b) Férsta atdragningsetappen ska utféras for samtliga Step/ Schritt/ Btap N 10902
skruvar i ett férband innan andra etappen paborjas. [step1 Jo75'm 165 (Nm]
Step2 |1,1°M,; 245 [Nm]

Andra 3tdragningsetappen

a) Stallin nyckelns &tdragningsmoment pa vardet som

anges i rubriken "Etapp 2" pa etiketten (for etiketten

i rit. 12 uppgar det till 245 [Nm]).

b) Andra atdragningsetappen ska utféras foér samtliga

skruvar i ett forband. Fig. 12 Exempel pa etikett med information
om skruvsats i klass K2.
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KAPITEL 4

4.7 KONTROLL AV FORSPANDA SKRUVFORBAND

4.7.1 KONTROLL AV FRIKTIONSYTOR

a) Alla friktionsytor ska okuldrgranskas strax innan montaget paborjas.
b) Kriterierna for ytbedémning ska éverensstdmma med punkt 4.1.

4.7.2 KONTROLL FORE ATDRAGNING

a) Samtliga forspanda forband okuldrgranskas fore forspanning, efter preliminar atdragning av skruvar och lokal anpassning av
konstruktionen.

b) Acceptanskriterierna ska 6verensstamma med punkt 4.1.

c) Nar det galler konstruktioner i klass EXC2, EXC3 och EXC4 ska forspanningsproceduren kontrolleras.

d) De momentnycklar som anvands for forspanning av forband ska kontrolleras med avseende pa 6verensstdmmelse med punkt
4.3 och vara férsedda med kalibreringsintyg.

4.7.3 KONTROLL UNDER OCH EFTER ATDRAGNING

4731 ALLMAN INFORMATION \

Nar det géller konstruktioner i klass EXC2, EXC3 och EXC4 utfors foljande kontroll under och efter férspanning:

a) Forband som ska kontrolleras véljs slumpvis, varvid féljande variabler ska tas i beaktande: typ av férband, skruvgrupp, antal,
typ och dimensioner av skruvar, utrustning som anvands och dess operator.

b) I kontrollsammanhanget definieras en skruvgrupp som skruvsatser i liknande férband med likadana matt och klass.
Skruvgrupper kan delas upp i féljande undergrupper:

) I konstruktioner kontrolleras féljande antal skruvsatser beroende pa montagemetod

EXC2: 5% i andra etappen vid metoden fér kontrollerat moment eller den kombinerade metoden

EXC3 och EXC4

05 % i den forsta etappen; 10 % i den andra etappen vid kombinerad metod,

010% i den andra etappen vid metoden for kontrollerat moment.

d)Om inte annat angetts i specifikationen, genomfaérs kontrollen av skruvsatser enligt sekvensmetoden (punkt 4.7.3.2) tills
kriterierna for godkannande eller avslag fér denna typ av sekvensprovning uppnatts (eller tills alla satser har kontrollerats).
Foljande typer av sekvenser anvands:

EXC2 och EXC3 - sekvens typ A;

EXC4: —sekvens typ B;

e) | denna atdragningsetapp kontrolleras férbandet visuellt med avseende pa anliggning av kontaktytorna;

f) Den slutliga dtdragningskontrollen av skruvsatser genomfors for att upptacka otillracklig eller, om detta framgar av
specifikationen, for kraftig atdragning av skruvarna;

g) Kontrollen av preliminar dtdragning utfors endast i syfte att upptécka skruvar som ar otillrackligt atdragna;

h) Kriterierna for avvikelse och krav avseende justering anges nedan for varje dtdragningsmetod;

i) Nar kontrollen pavisat avvikelse, ska samtliga skruvsatser i berérd undergrupp kontrolleras och justeras. Om det férekommit
negativa kontrollresultat vid anvdndning av A-sekvensen kan kontrollen utékas med B-sekvensen;

j) Efter justering utfors kontrollen igen.

k) Har skruvférbandet monterats i strid med faststélld atdragningsmetod, ska hela skruvgruppen bytas ut, vilket ska bekraftas.

Tab. 24. Kontroll av tdragningsmoment enligt EN 1090-2:2018.

andekontroll I borjan av fForspanning

EXC2 Identifiering av monteringsstallen for skruvférband I°<ontroll' under den andra
atdragningsetappen

Identifiering av monteringsstallen for skruvférband Kontroll under den andra
Kontroll av dtdragningsproceduren i varje grupp atdragningsetappen

Efter forspanning

EXC3 och EXC4
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KAPITEL 4

4.73.2 STATISTISK ACCEPTANSKOTROLL AV FARDIGA FORBAND

Den sekventiella kontrollen genomfors i enlighet med ISO 2859-5. Standarden innehdller regler om progressiv analys av
kontrollresultaten. Vid kontroll tilldmpas den grafiska metoden.
Rit. 13 visar tva resultat av utfall enligt nedan diagram:

e

X - antal kontrollerade fastelement, Streckad linje: Prickad linje:

Fastelementen 2, 6 och 12 Fastelementen 4 och 8 ar felaktiga.
Y - antal felaktiga fastelement, ar felaktiga. Kontrollen fortsattes tills
kontrollkurvan korsade den
vertikala delen av enveloppen

i 16:e provet (punkt A) och nddde
omradet som indikerar acceptans.

1 - omrade som indikerar avslag

2 - omradet som indikerar fortsattning
(utan slutsats)

3 - omrade som indikerar avslag

4 |
£ 3 1 ' I R | | | _
g . p—
§ 1 ...--""#-"-." / A
P /‘L___.J--""'
‘3 " l'.-
ug F—____..--""" / '.- 2 -—__,.--"""'
< i ‘,..--""'-'
E : F s __,....--""""'Hn:r ’
/| |/ || o
>_ {}—.J = ‘1 i -

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17
X Antal kontrollerade fastelement

Fig. 13. Exempel pa diagram.
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KAPITEL 4

4733 METOD FOR KONTROLL AV ATDRAGNINGSMOMENT

Skruvsatser kontrolleras enligt Tab. 23 genom att vrida muttern (eller skruvhuvudet om sd har Gverenskommits) med en
kalibrerad momentnyckel. Syftet med kontrollen &r att reda ut huruvida momentvardet som behdver uppnas for att initiera
rotation uppgar till minst 1,05Mri. Rotationen ska motsvara minimivardet. Féljande villkor ska vara uppfyllda:

a) Momentnyckeln som anvénds vid kontrollen ska kalibreras omsorgsfullt och ha en noggrannhet pa + 4 %.

b) Kontrollen ska genomféras mellan 12 timmar och 72 timmar efter avslutad atdragning i aktuell undergrupp;

OBSERVERA: For skruvsatser med olika batcher och/eller med olika dtdragningsvarden som ska kontrolleras skiljer sig nar
det géller parti eller vardet pa kontrollmoment ska varje parti lokaliseras.

OBSERVERA: Om kontaktytorna dr belagda med skyddsskikt, sarskilt Fargskikt, kan vardet pa férspanningskraften sjunka,
vilket leder till att projektkriterierna inte kan uppfyllas. | sddana Ffall ska sdrskilda kontrollprocedurer tillimpas, t.ex.
fortsatt Forspanningskontroll.

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

d) En skruvsats dar muttern efter tilldmpning av kontrollmomentet vridits med mer dn 15°, anses vara otillrdckligt dtdragen
(<100%) och ska dras &t tills 100%-vardet pé erforderligt moment uppndtts.

e) Eventuella krav pd att kontrollera om satsen har éverstigit montagemomentet ska specificeras och uppfyllas.

OBSERVERA: Har det i samband med kontrollen konstaterats att vdardena pa atdragningsmomenten &verstigits, ska
satserna bytas ut och de gamla satserna ska kasseras.

Malvirde Malvirde
gy ¢
. X 1§° | +30° . .
Slutlig rotation empeal ) Slutlig rotation

( 7 II
\ )
N\ =

Fig. 14. Metoder for markning av skruvar fére andra dtdragningsetappen.

4734 KOMBINERAD METOD v

Vid konstruktioner i klass EXC3 och EXC4 ska den forsta kontrolletappen genomféras innan satserna marks.

Samma atdragningsmoment som vid den forsta atdragningsetappen (etapp 1) ska anvdndas. Skruvar som vridits med Gver
15[°] efter tilldmpning av kontrollmoment &r att betraktas som otillrdckligt dtdragna och ska dras at ordentligt.

Om komponenter i forband inte ligger an mot varandra, ska kalibreringen av momentnycklarna kontrolleras, varvid hdnsyn dven
ska tas till olika belastningar. Vid behov far den férsta atdragningsetappen upprepas med tilldmpning av korrigerade
momentvérden.

Innan den andra etappen pabodrjas ska den visuella mérkningen pd samtliga muttrar och géngor kontrolleras. Bristfallig
markning far kompletteras.

Efter den andra etappen ska den kontrolleras om markta satser uppfyller féljande krav:

a) Justera om vinkeln &r mer dn 15[°] mindre an erforderligt vérde,

b) En skruvsats far bytas ut om:

*Rotationsvinkeln ar éver 30[°] storre n erforderligt vérde,

En skruv eller mutter har skadats.
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Klassificering av forband
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Fyzq — is the design shear resistance per bolt

Fyre — is the design bearing resistance per bolt

F\easer — 1 the design shear force per bolt for the serviceability limit state
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SB-SKRUVSATSER
ENL. EN 15048

EGENSKAPER OCH FORDELAR

-Gangan ar perfekt anpassad, vilket mojliggor smidigt prelimindrt montage

Tillverkaren sakerstaller montage av SB-skruvar, vilket bidrar
till 6kad sjélvlasning hos gdngan

Montage av SB-skruvar enligt kraven
i DASL - Richtlinie 024 / DIN EN 1993-1-8/NA

Mojlighet att testa skruvar i montagekontroller, faststalla
friktionskoefficienten och klamkraften

Varje mutterparti kontrolleras enligt standarden EN 15048

ERP-systemet mojliggdér 100% produktsparbarhet
och tillgang till provningsresultaten

Sarskilda krav avseende muttrar - matt- och skiktstabilitet

Laslig produktetikett som innehaller information
om grundldggande parametrar och montagevérden

Mekanisk egenskapsklass hos SB-skruven styrkt med CQI-9 certifikat

Jamn varmforzinkning som sakerstéaller rostmotstand

Kundstod med stod av tekniska hjdlpmedel som hjélper
med att vélja ratt montagemetoder

Satser levereras i en och samma férpackning, bekvamt montage

KLASSIFICERING AV
FORBAND

Overlappsférband:
Kategori A: Tryckforband (Skjuv)

Stumforband:
Kategori D: Icke-férspanda forband (Drag)

GODKANNANDEN OCH RAPPORTER

Tillstand nr 2018/05/02-CPR/8.8

Certifikat nr 0045-CPR-1145/1

Overensstdmmelseintyg EN 1090-2

Overensstdmmelseintyg EN 15048

Overensstammelseintyg IATF 16949

Overensstammelseintyg ISO 9001

Overensstammelseintyg ISO 14001

Overensstammelseintyg AD 2000
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TILLAMPNING

Hallar

Broar

Koépcenter
Takkonstruktioner

Breda byggnadsstommar

Parkeringshus med flera plan

Vindturbiner

Industriinstallationer




I2RAWLPLUG® | KOELNER £t ANCUCKA FABRYKA SRUB | SB

SB so-sarse

6.1 TILLGANGLIGHETSINFORMATION OM SB-SKRUVSATSER ENL. EN 15048 \~

SB-satser finns pa lager fran M10 till M30 enligt tabellen nedan. Om forfragan skickas, kontrolleras det huruvida efterfragade
produkter finns tillgdngliga. Skickas en offertforfragan om du ar intresserad av produkter med andra matt.

Tillverkas enligt Forfragan ‘standard

36
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6.1.1 PACKNINGSLISTA
Tab 26. Antal per Forpacknlng och pall (IO 4014 och ISO 4032)

10x40 100 82561952 12x195 16x255 24x130 82565344
10x45 100 82561956 12x200 25 82564099 16x260 10 82564786 24x135 10 *
10x50 100 82561932 12x205 25 * 20x60 25 82565164 24x140 10 82565356
10x55 100 82561954 12x210 25 * 20x65 25 82565174 24x145 10 *
10x60 100 82561958 12x215 25 * 20x70 25 | 82565182 24x150 10 82565350
10x65 100 82561934 12x220 25 82564143 20x75 25 82565146 24x155 10 *
10x70 100 82561940 12x225 25 * 20x80 25 82565158 24x160 10 82565338
10x75 100 82561960 12x230 25 * 20x85 25 82565186 24x165 10 *
10x80 100 82561936 12x235 25 * 20x90 25 82565150 24x170 10 *
10x85 100 82561944 12x240 25 82564141 20x95 25 * 24x175 10 *
10x90 100 82561948 12x245 25 * 20x100 25 82565172 24x180 10 *
10x95 100 * 12x250 25 * 20x105 25 * 24x185 10 *
10x100 100 82561938 12x255 25 * 20x110 25 82565180 24x190 10 *
10x105 50 82561946 12x260 25 82564145 20x115 25 * 24x195 10 *
10x110 50 82561942 16x55 50 82564808 20x120 25 82565144 24x200 10 *
10x115 50 * 16x60 50 82564802 20x125 25 * 24x205 10 *
10x120 50 82561942 16x65 25 | 82564784 20x130 25 82565176 24x210 10 *
10x125 50 3750 16x70 25 82564790 20x135 25 * 30x90 10 82565457
10x130 50 * 16x75 25 82564770 20x140 25 82565166 30x95 10 *
10x135 50 * 16x80 25 82564806 20x145 25 * 30x100 10 82565459
10x140 50 82561950 16x85 25 82564812 20x150 25 82565184 30x105 10 *
10x145 50 * 16x90 25 82564794 20x155 10 * 30x110 10 82565477
10x150 50 82561962 16x95 25 * 20x160 10 82565154 30x115 10 *
10x155 50 * 16x100 25 82564798 20x165 10 * 30x120 10 82565451
10x160 50 * 16x105 25 * 20x170 10 82565148 30x125 10 *
12x50 100 82564103 16x110 25 82564800 20x175 10 * 30x130 10 82565463
12x55 = 100 82564111 16x115 25 * 20x180 10 82565162 30x135 10 *
12x60 100 82564137 16x120 25 82564782 20x185 10 * 30x140 10 82565471
12x65 50 82564129 16x125 25 * 20x190 10 * 30x145 10 *
12x70 50 82564133 16x130 25 82564788 20x195 10 * 30x150 10 82565467
12x75 50 3750 16x135 25 * 20x200 10 82565160 30x155 10 *
12x80 50 82564125 16x140 25 82564772 20x205 10 * 30x160 10 82565475
12x85 50 82564105 16x145 25 * 20x210 10 82565170 30x165 10 *
12x90 50 82564113 16x150 25 82564780 20x215 10 * 30x170 10 82565455
12x95 50 82564139 16x155 25 * 20x220 10 82565188 30x175 10 *
12x100 50 82564101 16x160 25 82564776 20x225 10 * 30x180 10 82565449
12x105 50 3750 16x165 25 * 20x230 10 82565178 30x185 10 *
12x110 50 82564109 16x170 25 82564804 20x235 10 * 30x190 10 82565465
12x115 50 3750 16x175 25 * 20x240 10 82565152 30x195 10 *
12x120 50 82564147 16x180 25 82564814 20x245 10 * 30x200 10 82565461
12x125 50 * 16x185 25 * 20x250 10 * 30x205 10 *
12x130 50 82564127 16x190 25 * 20x255 10 * 30x210 10 82565469
12x135 50 * 16x195 25 * 20x260 10 * 30x215 10 *
12x140 50 82564135 16x200 25 82564810 24x75 25 82565332 30x220 10 82565479
12x145 50 * 16x205 10 * 24x80 25 82565346 30x225 10 *
12x150 50 82564131 16x210 10 * 24x85 10 82565352 30x230 10 82565473
12x155 25 * 16x215 10 * 24x90 10 82565334 30x235 10 *
12x160 25 82564117 16x220 10 82564796 24x95 10 * 30x240 10 82565453
12x165 25 * 16x225 10 * 24x100 10 82565348

12x170 25 82564115 16x230 10 * 24x105 10 *

12x175 25 * 16x235 10 * 24x110 10 82565354

12x180 25 82564121 16x240 10 82564792 24x115 10 82565336

12x185 25 * 16x245 10 * 24x120 10 82565342

12x190 25 82564107 16x250 10 * 24x125 10 *

37 All products mentioned on this page are Rawl® or Rawlplug® trademarked
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Tab. 27. Antal per férpackning och pall (ISO 4017 och ISO 4032)

10x20 200 | 82559333 12x65 82559827 16x90 82560204 24x55 82563334
10x25 200 82559310 12x70 50 82559831 16x95 25 82560194 24x60 25 82563348
10x30 200 82559321 12x75 50 82559839 16x100 25 82562421 24x65 25 82563344

10x35 100 82559317 12x80 50 82559845 16x105 25 * 24x70 25 82563352
10x40 100 82559325 12x85 50 82559835 16x110 25 82562423 24x75 25 82563336
10x45 100 82559315 12x90 50 82559841 16x115 25 * 24x80 25 82563346

10x50 100 | 82559319 12x95 50 | 82559847 16x120 25 | 82562425 24x85 10 82563350
10x55 100 82559327 12x100 50 82562238 20x40 25 82562815 24x90 10 82563340

10x60 100 82559335 12x105 50 * 20x45 25 82562813 24x95 10 *
10x65 100 82559323 12x110 50 82562223 20x50 25 82562821 24x100 10 82563342
10x70 100 | 82559329 12x115 50 * 20x55 25 | 82562827 24x105 10 *
10x75 100 82559337 12x120 50 82562225 20x60 25 82562803 24x110 10 82563330
10x80 100 82559305 16x25 50 82560196 20x65 25 82562819 24x115 10 *

10x85 100 82559331 16x30 50 82560206 20x70 25 82562825 24x120 10 82563331
10x90 100 82559339 16x35 50 82560216 20x75 25 82562817 30x50 10 82563737
10x95 100 82559313 16x40 50 82560190 20x80 25 82562823 30x55 10 *

10x100 100 | 82559308 16x45 50 | 82560200 20x85 25 | 82562829 30x60 10 82563735
12x25 100 82559849 16x50 50 82560210 20x90 25 82562805 30x65 10 82563741
12x30 100 82559825 16x55 50 82560188 20x95 25 82562809 30x70 10 82563739

12x35 100 82559837 16x60 50 82560198 20x100 25 82562831 30x75 10 *
12x40 100 | 82559829 16x65 25 | 82560208 20x105 25 * 30x80 10 82563745
12x45 100 82559853 16x70 25 82560192 20x110 25 82562807 30x85 10 *
12x50 100 82559823 16x75 25 82560202 20x115 25 * 30x90 10 82563731
12x55 100 82559843 16x80 25 82560212 20x120 25 82562811 30x95 10 *

12x60 100 82559851 16x85 25 82560214 24x50 25 82563338 30x100 10 82563743

6.1.2 PRODUKTVIKT
Tab. 28. Vikt pa skruvar och muttrar i en SB-sats (ISO 4014 och ISO 4032).

Skruv Sats Skruv Sats Skruv Sats Skruv Sats
(g/st) (9/st) (g/st) (9/st) (g/st) (g/st) (g/st) (g9/st)

10x40 311 40.94 12x60 61.8 76.8 12x195 176.5 187 16x120 213 238.3
10x45 34.1 43.94 12x65 66.1 81.1 12x200 181 191.5 16x125 220 246.3
10x50 371 46.94 12x70 70.4 85.4 12x205 185.5 196 16x130 226 253.3
10x55 40 49.84 12x75 74.6 89.6 12x210 190 200.5 16x135 234 259.3
10x60 43 52.84 12x80 78.9 93.9 12x215 194.5 205 16x140 242 267.3
10x65 45.9 55.74 12x85 83.1 98.1 12x220 199 209.5 16x145 249.5 275.3
10x70 48.9 58.74 12x90 87.4 102.4 12x225 202.5 214 16x150 257 282.8
10x75 51.9 61.74 12x95 91.7 106.7 12x230 206 217.5 16x155 264.5 290.3
10x80 54.8 64.64 12x100  95.9 110.9 12x235 210.5 221 16x160 272 297.8
10x85 57.8 67.64 12x105 100.2 115.2 12x240 215 225.5 16x165 280 305.3
10x90 60.7 70.54 12x110  104.5 119.5 12x245 219.5 230 16x170 288 313.3
10x95 63.7 73.54 12x115  108.7 123.7 12x250 224 234.5 16x175 295.5 321.3
10x100  66.7 76.54 12x120 113 128 12x255  228.5 239 16x180 303 328.8
10x105  69.6 79.44 12x125 116.6 131.6 12x260 233 243.5 16x185 310.5 336.3
10x110  72.6 82.44 12x130 121 136 16x55 115 248 16x190 318 343.8
10x115  75.6 85.44 12x135 125.4 140.4 16x60 120.3 148.3 16x195 326 351.3
10x120  78.5 88.34 12x140 1293 144.3 16x65 128 153.6 16x200 334 359.3
10x125  81.5 91.34 12x145 133.2 148.2 16x70 135.7 161.3 16x205 340 367.3
10x130 84.4 94.24 12x150 138 153 16x75 143.4 169 16x210 346 373.3
10x135 87.4 97.24 12x155 142 157 16x80 151 176.7 16x215 360 379.3
10x140 90.4 100.24 12x160 146 161 16x85 158.8 184.3 16x220 374 393.3
10x145 934 103.24 12x165 149.5 164.5 16x90 166.5 192.1 16x225 388 407.3
10x150  96.3 106.14 12x170 157 172 16x95 174.2 199.8 16x230 394 421.3
10x155  99.9 109.74 12x175 150.5 165.5 16x100 181.9 207.5 16x235 400 427.3
10x160  102.2  112.04 12x180 164 179 16x105 189.6 215.2 16x240 406 433.3
12x50 53.3 68.3 12x185 168 183 16x110 197.3 222.9 16x245 412 4453

12x55 57.6 72.6 12x190 172 187 16x115 205 230.6 16x250 418 451.3
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Skruv Sats Skruv Sats Skruv Sats Skruv Sats

16x255 457.3 20x180 552.4 24x120 512 629 30x125  908.0 1142.0
16x260 430 463.3 20x185 500 564.4 24x125 529 646 30x130 920.0 1154.0
20x60 200 264.4 20x190 512 576.4 24x130 543 660 30x135  948.0 1182.0
20x65 212 276.4 20x195 524 588.4 24x135 560.5 677.5 30x140 975.0 1209.0
20x70 224 288.4 20x200 536 600.4 24x140 578 695 30x145  1003.0 1237.0
20x75 236 300.4 20x205 545.5 609.9 24x145 595.5 712.5 30x150 1030.0 1264.0
20x80 248 312.4 20x210 555 619.4 24x150 613 730 30x155  1058.0 1292.0
20x85 260 324.4 20x215 567 631.4 24x155 630.5 747.5 30x160 1085.0 1319.0
20x90 272 336.4 20x220 579 643.4 24x160 648 765 30x165  1113.0 1347.0
20x95 284 348.4 20x225 591 655.4 24x165  665.5 782.5 30x170 1140.0 1374.0
20x100 296 360.4 20x230 603 667.4 24x170 683 800 30x175  1170.0 1404.0
20x105 309 373.4 20x235 615 679.4 24x175 700.5 817.5 30x180 1200.0 1434.0
20x110 321 385.4 20x240 627 691.4 24x180 718 835 30x185  1225.0 1459.0
20x115 333 397.4 20x245 639 703.4 24x185 735 852 30x190 1250.0 1484.0
20x120 345 409.4 20x250 651 715.4 24x190 752 869 30x195  1280.0 1514.0
20x125 357 421.4 20x255 663 727.4 24x195  769.5 886.5 30x200 1310.0 1544.0
20x130 367 431.4 20x260 675 739.4 24x200 787 904 30x205  1137.0 1371.0
20x135 379 443.4 24x75 356 473 24x205 801 918 30x210 1365.0 1599.0
20x140 391 4554 24x80 373 490 24x210 815 932 30x215  1393.0 1627.0
20x145 403 467.4 24x85 390 507 30x90 712.0 946.0 30x220 1420.0 1654.0
20x150 415 479.4 24x90 408 525 30x95 = 750.0 984.0 30x225  1448.0 1682.0
20x155 427 491.4 24x95 425 542 30x100 787.0 1021.0 30x230 1475.0 1709.0
20x160 439 503.4 24x100 443 560 30x105 805.0 1039.0 30x235  1503.0 1737.0
20x165 451 5154 24x105 460 577 30x110 823.0 1057.0 30x240 1530.0 1764.0
20x170 463 527.4 24x110 477 594 30x115 852.0 1086.0

20x175 475.5 539.9 24x115 495 612 30x120 880.0 1114.0

Tab. 29. Vikt pa skruvar och muttrar i en SB-sats (ISO 4017 och ISO 4032).

Skruv Sats Skruv Sats Skruv Sats Skruv Sats
(g/st) (g/st) (g/st) (g/st) (g/st) (g/st) (g/st) (g/st)

10x20 20.2 30.04 12x65 61.4 76.4 16x90 156 189.3 24x55 289 406
10x25 22.7 32.54 12x70 64.9 79.9 16x95 162 195.3 24x60 304 421
10x30 25.2 35.04 12x75 68.5 83.5 16x100 169 202.3 24x65 319 436
10x35 27.6 37.44 12x80 72 87 16x105 175.5 208.8 24x70 334 451
10x40 30 39.84 12x85 75.5 90.5 16x110 182 215.3 24x75 348 465
10x45 32.5 42.34 12x90 79 94 16x115 188.5 221.8 24x80 363 480
10x50 35 44.84 12x95 82.6 97.6 16x120 195 2283 24x85 378 495
10x55 37.4 47.24 12x100  86.2 101.2 20x40 155 219.4 24x90 393 510
10x60 39.9 49.74 12x105 89.75  104.75 20x45 165 229.4 24x95 408 525
10x65 42.3 52.14 12x110 933 108.3 20x50 176 240.4 24x100 423 540
10x70 44.8 54.64 12x115  96.85  111.85 20x55 186 250.4 24x105 438 555
10x75 47.2 57.04 12x120 100.4 115.4 20x60 196 260.4 24x110 453 570
10x80 49.7 59.54 16x25 70.6 103.9 20x65 207 271.4 24x115 468 585
10x85 52.1 61.94 16x30 77.2 110.5 20x70 217 281.4 24x120 483 600
10x90 54.6 64.44 16x35 83.7 117 20x75 227 291.4 30x50  496.0 730.0
10x95 57 66.84 16x40 90.3 123.6 20x80 237 301.4 30x55 519.0 753.0
10x100  59.5 69.34 16x45 96.8 130.1 20x85 247 312.4 30x60  543.0 777.0
12x25 33 48 16x50 103 136.3 20x90 257 3234 30x65 566.0 800.0
12x30 36.6 51.6 16x55 110 143.3 20x95 268 3354 30x70  590.0 824.0
12x35 40.1 55.1 16x60 116 149.3 20x100 278 346.4 30x75 613.0 847.0
12x40 43.7 58.7 16x65 123 156.3 20x105  288.5 3529 30x80  637.0 871.0
12x45 47.2 62.2 16x70 130 163.3 20x110 299 363.4 30x85 660.0 894.0
12x50 50.7 65.7 16x75 136 169.3 20x115 309 373.4 30x90 = 685.0 919.0
12x55 54.3 69.3 16x80 143 176.3 20x120 319 383.4 30x95 708.0 942.0

12x60 57.8 72.8 16x85 149 182.3 24x50 274 391 30x100 732.0 966.0
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6.2 TEKNISKA KRAV FOR SB-SKRUVSATSER ENL. EN 15048

6.2.1 KRAV AVSEENDE SKRUVAR | KLASS 8.8U (ENLIGT EN 15048)
(ACC. TO EN 15048-1 AND EN 15048-2)

6.2.1.1 GENERELLA KRAV ~~

Tab. 30. Krav avseende skruvar och standarder som avses i EN 15048-1:2007.

Material Stal
Allmanna krav EN 15048-1 och EN 15048-2
Geometri 1SO 4014 och ISO 4017
. Tolerans 6AZ
Ganga .
Internationella standarder ISO 261, ISO 965-2
. Mekanisk egenskapsklass 8.8U
Mekaniska egenskaper .
Europeisk standard EN I1SO 898-1
Varde K, min = 27 J vid - 20°C
Slaghallfasthet Analysprov b ® ISO 148
Provning EN 10045-1

C med f6ljande undantag:
c- och r. matt.

Toleranser Noggrannhetsklass Langdtolerans = 155 mm +-I’TI1'I'717
7
Internationell standard EN ISO 4759-1
Obehandlad Enligt processen ¢
Ytbehandling Varmfoérzinkning ENISO 10684
Ovrigt Efter 6verenskommelse ¢

Ytdefekter Begransningar avseende ytdefekter angesi EN 26157-1
Inspektion Inspektionsproceduren, se: EN ISO 3269

2 Toleransklassen avser matt fére varmférzinkning.
bV-provstavenianalysprovet ska placerasienlighet med standarden EN ISO 898-1.
<Enligt processen = behandlad med ltt anoljad yta

9 Mottagaren och tillverkaren kan komma éverens om att andra lager ska appliceras under férutsattning att dettainte férsamrar
de mekaniska egenskaperna eller prestandaegenskaperna. Skikt sominnehaller kadmium eller legeringar av kadmium farinte appliceras.

6.2.1.2 MATERIAL

Tab. 31. Kemisk sammansattning av stilet som anvands vid tillverkning av skruvar enl. 1ISO 898-1:2013.

Gransvarde for kemisk sammansattning

Anlopningst
(materialanalys, %)* emperatur

Typ av Bult | Material och virmebehandling C p [ s [ B | °C
mmmmm

Varmebehandlat kolstal
med tillsatser (t.ex. bor, Mn 0,15¢ 0,40 0,015 0,015
eller Cr) eller

Varmebehandlat kolstal eller 0,25 0,55 0,015 0,015 0,003 425

Vvarmebehandlat legerat stal* 0,20 0,55 0,015 0,015

2 Vid osdkerhet tilldmpas resultaten fran produktanalysen.

b Borhalten kan uppga till 0,005 % under foérutsattning att ineffektivt bor kontrolleras genom att titan och/eller aluminium tillsatts.

< Vid vanligt kol-bor-stal med en kolhalt under 0,25% (materialanalys), ska den minimala manganhalten uppga till 0,6% for egenskapsklass
8.8 och 0,7% fér 9.8 och 10.9

9 N&r det galler material i dessa egenskapsklasser, bér hardbarheten vara tillrdcklig for att sikerstélla en struktur som innehaller
ungefar 90% martensit i kdrnan fér gangade sektioner hos fastelement i "hdrdat" tillstand innan anlépning

¢ Detta legerade stal bor innehalla dtminstone ett grunddmnena nedan i angiven minimal mangd: krom 0,30%, nickel 0,30%, molybden 0,20%,
vanadin 0,10%. Om grundamnen faststdlls i en kombination av tv3, tre eller fyra och halten av dessa ar ldgre dn gransvardena ovan, &r
gransvardet for bestdmning av stalklass 70% av summan pa individuella gransvarden for de ovanndmnda tva, tre eller fyra grunddmnena.
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6.2.1.3 MEKANISKA SKRUVEGENSKAPER | KLASS 8.8 ~\

Tab. 32. Mekaniska och fysiska skruvegenskaper enligt EN ISO 898-1:2013.

Mekanisk eller Fysisk egenskap
d>16 mm®
nom.¢ 800
1 Brottgréns, R , MPa
min. 800 830
nom.¢ — —
2 Nedre strackgrans, R¢, MPa .
min. — —
3 Spanning vid 0,2% tionerlig Férlangning, R ., MP nom-* 640 640
anning vid 0,2% oproportionerlig férlangning, , MPa
panning ? OPToP J INNG: Froz min. 640 660
4 Spanning vid oproportionerlig forldngning 0,0048 d nom. - -
for Fastelement med fullstdndiga métt, R , MPa min — —
P .
Spanning under provbelastning, S, MPa nom. 580 600
5 sp,nom/ReL min or
Hallfasthetsforhallande Smm/Rpo'2 min OF 0,91 0,91
p,nom’ " “pf min
6  Procentuell férlangning efter sprickbildning hos bearbetade analysprover, A, %  min. 12 12

Procentuell yeminskning efter sprickbildning hos bearbetade .
7 min. 52
analysprover, A, %

Forlangning efter sprickbildning av fastelement med fulla matt, Af

8 (se dven: C-tillsgget i ISO 898-1:2013) min. - -
9  Huvudets hallfasthet No cracks
10 Hardhet enl. Vickers HV min. 250 255
F=298N max. 330 335
17 Hardhet enligt Brinell, HBW min. 245 250
F=30D? max. 316 331
min. —
Hardhet enligt Rockwell, HRB
max. —
12
min. 22 23
Hardhet enligt Rockwell, HRC
max. 32 34
13  Ythardhet, HV 0,3 max. —
14 | Ingen uppkolning, HV 0,3 max. f
15 Hojden pa ej avkolad gangzon, E, mm min. 2 H,
Djupet pa total avkolning i gdngan, G, mm max. 0,015
16 = Minskning av hardhet efter upprepad anlépning, HV max. 20
17 Forstérande rotationsmoment min Enligt standarden
Mg, N.m : ISO 898-7
18 = Slaghallfasthet, K o", | min. 27 27
19 Ytintegritet enligt ISO 6157-1,,/1SO 6157-3

2 Dessa varden tilldampas inte for strukturella skruvar

b Strukturella skruvar: d=M12

<Nominella varden faststélls endast for bestamning av egenskapsklasser. Se, punkt 5 ISO 898-1:2013.

9 0m det inte finns mojlighet att faststilla den nedre strackgransen Rel, far spanningsmatningen utforas vid 0,2% oproportionerlig forlangning Rp0.2.
¢ Provbelastningar anges i tabellerna 5 och 7 i standarden I1SO 898-1:2013.

f Ythardheten bor inte vara hégre dn 30 Vicksers podng 6ver uppmatt hardhet pa kdrnan hos fastelement nar ythardheten och
karnhardheten faststalls utifrdn HV 0,3,

9 Varden faststélls i testtemperatur -200C, se: 9.14 ISO 898-1:2013.
" Detta tillampas vidd = 16 mm.
"lstallet For 1ISO 6157-1 kan ISO 6157-3 anvandas, mellan tillverkare och kopare.
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6.2.1.4 SKRUVMATT ENLIGT ISO 4014

X
30° kw
/'150 C
- \X
! \
/ }k
S~ — —— — —+ o |
l
] 1
Is us2P_| | |
Ig (b) — = _g
k | 0,1 [reference line for dw]

Rit. 15. Skruv enl. ISO 4014

Tab. 33. Skruvmatt enl. ISO 4014

P2 1,5 2,5 3 3,5

1,75 2

b 26 30 38 46 54 66

b < 32 36 44 52 60 72

d 45 49 57 65 73 85

max 0,60 0,60 0,80 0,80 0,80 0,80

¢ min 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
da max 11,2 13,7 17,7 22,4 26,4 334
nom. = max 10,00 12,00 16,00 20,00 24,00 30,00
ds Produktklass A 9,78 11,73 15,73 19,67 23,67 29,48
dw Produktklass A min 14,63 16,63 22,49 28,19 33,61 42,75
e Produktklass A min 17,77 20,03 26,75 33,53 39,98 50,85
nom 6,4 7,5 10 12,5 15 18,7
k Produktklass A min 6,580 7,680 10,180 12,715 15,215 19,12
min 6,220 7,320 9,820 12,285 14,785 18,28
kwe Produktklass A min 4,35 5,12 6,87 8,60 10,35 12,8

r min 0,4 0,6 0,6 0,8 0,8 1

nom. = max 16 18 24 30 36 46

s Produktklass A min 15,73 17,73 23,67 29,67 35,38 45

2 P ar gangdelning

®For( =~ <125mm
¢For125mm<{ = <200 mm
dF6r( >200 mm

¢k, n=0T7k .

w,min

6.2.1.5 SKRUVMATT ENLIGT ISO 4017

X
kw
300 C
15° a
] el
. \\X
\ <t LiF |
) |/
B S < S I < o |
o i ol @ } 7)
S— |
|
us2P_| | 88y o 2
k I ‘ ©
2 0,1 [reference line for dw]

Rit. 16. Skruv enl. ISO 4017
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Tab. 34. Skruvmatt enl. 1ISO 4017.

Thvead 0 w0 miz M Mo w2 M
pa 15 2,5 3 3,5

1,75 2
a max ® 4,5 53 6 7.5 9 10,5
min 1,5 1,75 2 2,5 3 3,5
max 0,60 0,60 0,80 0,80 0,80 0,80
¢ min 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
da max 11,2 13,7 17,7 22,4 26,4 33,4
dw Product class A min 14,63 16,63 22,49 28,19 33,61 42,75
e Product class A min 17,77 20,03 26,75 33,53 39,98 50,85
nom. 6,4 7,5 10 12,5 15 18,7
k Product class A max 6,58 7,68 10,18 12,715 15,215 19,12
min 6,22 7,32 9,82 12,285 14,785 18,28
kws min 4,35 512 6,87 8,60 10,35 12,80
r min 0,4 0,6 0,6 0,8 0,8 1
nom. = max 16 18 24 30 36 46
Product class A min 15,73 17,73 23,67 29,67 35,38 45,00

2 par gangdelning
bVarden pd parameter a
k,n=07k

w,min

i enlighet med ISO 3508, normal rad

max’

6.2.1.6 MARKNING AV SB-PRODUKT

Skruvar ska markas enligt standarden EN 15048. Skruvmarkningen som visas pa fig. 17 bestar av information om mekanisk
egenskapsklass, tillverkarens identitetsmarke och HV-méarke. Markningen ska finnas pd huvudets évre yta. Bade forsankt och
upphojd maérkning tillats.

Tillverkaren ID

_ Tillverkarens Batch ID
(see p. 20, fig. 4 for more details)

SB-maérkning
(Structural Bolting)

Mekanisk egenskapsklass

Fig. 17. Markning av skruv och mutter enligt EN 15048.

6.2.2 KRAV AVSEENDE MUTTRAR (ENLIGT EN 15048)

6.2.2.1 ALLMANNA KRAV

Tab. 35. Krav avseende muttrar och standarder som avses i EN 15048-1 och EN 15048-2.

Material Stal
Allméanna krav EN 15048-1 och EN 15048-2
Geometri 1SO 4032
. Tolerans 6H
Ganga .
Internationella standarder ISO 261, ISO 965-2, 1ISO 965-5
. Egenskapsklass 8
Mekaniska egenskaper Europeisk standard ISO 261, SO 965-2, ISO 965-5
Toleranser Noggrannhetsklass B
Internationell standard ENISO 4759-1
Obehandlad Enligt processen?
Ytbehandling Varmforzinkning ENISO 10684
annat Efter 6verenskommelse®
Ytdefekter Begransningar avseende ytdefekter enligt EN ISO 6157-2
Inspektion Acceptance Inspektionsproceduren, se: EN ISO 3269.

2, Enligt processen = behandlad med l4tt anoljad yta

b Mottagaren och tillverkaren kan komma 6verens om att andra lager ska appliceras under forutsattning att detta inte férsamrar de
mekaniska egenskaperna eller prestandaegenskaperna. Skikt som innehaller kadmium eller legeringar av kadmium far inte appliceras.
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6.2.2.2 MATERIAL v

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

Tab. 36. Kemisk sammanséttning av stalet som anvéands vid tillverkning av muttrar enl. ISO 898-2:2012.

Tempering
_ temperature

HallFasthets Material
klass och virmebehandling

Standardmutter e
(Typ 1) D < M16 | Kolstal

e Kolstal¢ QTe 0,45 0,048 0,058

QT = Hardade och anlépta muttrar.

2Vid osdkerhet tas hansyn till produktanalysen..
bb Legeringsdmnen Far tillsdttas under forutsattning att de mekaniska egenskaperna som avses i punkt 7 1ISO 898-2:2012 &r uppfyllda.
< Kan hérdas och anlépas efter tillverkarens gottfinnande

9 Nar det géller material i dessa egenskapsklasser, bor hardbarheten vara tillrdcklig Fér att sdkerstélla en struktur som innehaller ungefar 90%
martensit i "hdrdat" tillstdnd innan anlépning i mutterns gdngade del.
e?

6.2.2.3 MEKANISKA MUTTEREGENSKAPER | KLASS 8 v/
Tab. 37. Hardhetsegenskaper hos gdngade standardmuttrar ISO 898-2:2012.

HallFasthetsklass 8

Vickers hardhet, HV Brinells hardhet, HB Rockwells hirdhet, HRC

D

33,9 HRC

M5 <D< M16 91,5 HRB

M16 < D sM39 233 353 228 330 98,9 HRB 34,8 HRC

Tab. 38. Provbelastning pa muttrar med standardgénga enl. ISO 898-2:2012.

Belastning?, kN

Ganga

2,5 3,5

Gangdelning 1,5 1,75

HallFasthetsklass 50 500 74200 138200 225400 324800 552600

2Vid anvdandning av plana muttrar ska hansyn tas till att brytkraften &r mindre dn provkraften hos en mutter med Full barférmaga
(se: bilaga A till standarden ISO 898-2:2012).
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6.2.2.4 MATTENLIGTISO 4032 v

30°
150

120°
90°

g[llllllllllllllllm

Rit. 18. Mutter enl. ISO 4032

Tab. 39. Muttermatt enl. ISO 4032.

Ginga (0 I I T N N N
P° 1,5 2,5 3 3,5

1,75 B
max 0,60 0,60 0,80 0,80 0,80 0,80
¢ min 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
p max 10,8 13,0 173 21,6 25,9 32,40
a min 10,0 12,0 16,0 20,0 25,9 30,00
dw 14,6 16,6 22,5 27,7 333 42,80
e 17,77 20,03 26,75 32,95 39,55 50,85
max 8,40 10,80 14,80 18,00 21,50 25,60
m min 8,04 10,37 14,10 16,90 20,20 24,30
mw 6,4 8,3 113 13,5 16,2 19,40
nom. = max 16,00 18,00 24,00 30,00 36,00 46,00
s min 15,73 17,73 23,67 29,16 35,00 45,00

2 p &r gangdelning

6.2.3 PROVNING AV SATS ENL. EN 15048:2007 ~\~

Kontroller avser skruvsatser bestaende av skruvar ISO 4014 eller ISO 4017 och muttrar ISO 4032 Syftet med kontrollen &r att
dragbelasta skruv- och muttersatsen och mata upp kraften i skruvsatsen under kontrollens gang. Kontroller genomférs med hjalp
av en provningsmaskin. De ska omfatta minst 5 SB-skruvsatser Skruvsatser ska placeras i provsatsen enligt rit. 19 sd att
kldmldangden ar den maximala tillatna ldngden. Skruvens ande far inte sticka ut mer an ett gdngvarv utanfér den obelastade
mutterytan.

Tab. 40. Krav avseende minimala dragbelastningar enl. EN 15048-1:2007

i

Minimal Forstérande Nominellt

i spanningsomra de %

el ] |
2 |

dy, 2
%

N\

1P

Rit. 19. Schema 6ver dragprovning av skruvférband
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6.3 ETIKETT FOR SB-SATS ENLIGT KRAVEN | STANDARDEN EN 15048:2007

I

24/06-02261
0204 1901162

@

Rit. 20. Etiketter for SB-skruvsatser bestaende av skruvar ISO 4014 eller ISO 4017 och muttrar ISO 4032

En etikett F6r en SB-skruvsats ska innehalla féljande uppgifter:

. Information om typ av sats (t.ex. M16 x100)

. Antal satser per ldda

. Den harmoniserade standardens nummer

. Typ, mekanisk egenskapsklass och produktklass

. QR-kod till montageanvisningarna avseende SB-satsen

. ID-nummer pa certifieringsenheten inom fabriksintern kvalitetskontroll och de tva sista siffrorna fran det ar da intyget erholls
. Tillstdandsnummer och nummer pa intyg om fabriksintern kvalitetskontroll

. Tillverkarens registrerade adress

. Nummer pa tillverkningsparti (For att sakerstélla sparbarhet)

. Information om farliga amnen
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6.4 GENERELLA BESTAMMELSER ANGAENDE MONTAGE AV SB-SKRUVSATSER | KLASS 8.8 \/

a. Badeiden forsta och sista cykeln ska atdragning av skruvar ske fran den styvaste till den minst styva kontaktzonen enligt rit.
21. For att sakerstalla jamn férspdnning behdver mer an en férspanningscykel utforas.

o O O

NN
2 ¢ & & o

Rit. 21. Exempel pa atdragningsordning for skruvar.

b.  Instruktionen avser SB-satser som levereras av Koelner Rawlplug IP.
c. SB-satser farendastanvandas i den uppsattning skruvar och muttrar de levereratsii.

Innan montaget pabdrjas ska SB-satsens etikett och dgarbevis (intyg 3.1) kontrolleras mot kraven i standarden EN 15048:2007.
Det ska verifieras huruvida kraven ar uppfyllda.

e. Certifikat (intyg 3.1) ska innehdlla information om kontroller av satsen (de som avses i punkt 3), skruvens mekaniska egenskaper,
dess kemiska sammansattning, material och stalkvalitet, tjockleken pa varmfdérzinkningsskiktet, mutterns provbelastning.

f.  Detrekommenderas att monteringshalen bearbetas enligt EN 1090-2.
g. Atdragning sker genomatt muttern eller skruvhuvudet vrids i motsats till HV-skruvar.

OBSERVERA - Komponenter Far smorjas extra efter att leverantéren konsulterats. Extra smorjning dndrar vardet pa
friktionskoefficienten och paverkar montagemomentet.

h. I SB-forband ska den del av gdngan som sticker ut och som maéts fran mutterns yta till skaftets ande ha en langd som inte
ar mindre an ett gangvarv.

i.  Na&r det galler forband med dubbelsidiga beldgg (Rit. 22) rekommenderas det att D-vérdet inte 6verstiger 1 [mm]. Om
tatningsplattor av stal ska anvandas for att sdkerstalla att det ovanndmnda gransvérdet inte éverstigs, far deras tjocklek
inte vara mindre an 1 [mm)]. Finns det en risk for sprickkorrosion, ska kontaktytan anpassas mer noggrant. Tjockleken pa
brickor ska anpassas sa att det inte blir fler mellanldgg &n tre.

T NS, /UL, WV Yo
[ ‘i’+_+:l_

1
3 l ] ||
| | | |
! 1 ]
1 T T |
Rit. 22. Skillnad i tjockleken pa komponenter i kombination med dubbelsidiga beldgg.

6.5 GENERELLA RIKTLINJER FOR MONTAGE MED KONTROLLERAT MOMENT

Foljande krav ska vara uppfyllda Fér att montaget ska kunna pabadrjas:
a. Foljrekommendationernai punkt 6.4.

b.  Utfér montaget med en kontinuerlig och jamn, roterande rérelse. Rak arm med stadigt grepp om handtag, 90 grader mot
momentnyckeln. Avbryt inte skruvmontaget forran momentnyckeln uppnatt énskat varde.

c.  ULtFor tva dtdragningssteg.
d. Tilldmpa de varden pd montagemoment som anges i Tab. 41.

Tab. 41. Varden pé férvantad forspanning vid tilldmpning av rotationsmoment i steg 1 och 2.

Steg 2 [Nm] 55 100 240 470 700 1400

min. F,_ [kN] 28 40 75 118 145 230
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6.5.1 FORSTA STEGET VID ATDRAGNING \

a. Momentnyckeln ska stéllas in pa dtdragningsmomentets virde som anges i "Steg 1" i Tab. 41. (som for en M16-skruv uppgar till 120 [Nm]).

b. Forstadtdragningsetappen ska utféras For samtliga skruvari ett Férband innan andra etappen pabérjas. Atdragningsordning - se:
punkt 6.4.

6.5.2 ANDRA STEGET VID ATDRAGNING

a.  Momentnyckeln ska stéllas in pa dtdragningsmomentets varde som anges i "Steg 2" i Tab. 41 (som foér en M16-skruv uppgar till 240 [Nm]).
b.  Andraatdragningsetappen ska utféras for alla skruvari ett férband. Atdragningsordning - se: punkt 6.4.

*|Fyou are installing asingleset, you can skip stepone.

6.6 VILLKOR FOR ATT SAKERSTALLA SJALVLASNING HOS GANGA - (SELF-LOCKING) \~

| skruvférband som &r belastade med en tvdrgdende dynamisk kraft (t.ex. i form av vind) kan konstruktionselementen forskjutas.
Om konstruktionsforskjutningar uppkommer vid varje belastningséndring, ar det ett tecken pé for lag friktionskraft mellan de
element som sammankopplas. Det interna lossningsmomentet far muttrarna eller skruvarna att vridas i forhallande mot
varandra, vilket leder till att férbandet borjar lossna. Vid ldngvarig anvdndning lossnar det helt. Det interna lossningsmomentet
beror pa kldmkraften och gangdelningen. Den storsta risken féreligger om montaget utférs kaotiskt och utan vetskap om vilken
kldmkraft som redan skapats i férbandet.

Villkor For att sdkerstilla sjdlvlasning hos génga —( self-locking)

Fel valt montagemoment, Korrekt valt montagemoment,

det Fdrekommer skjuvspanningar, : forbandet &r styvt, géngan kan
risk For att muttern lossnar ldsa sig sjélv

X wiy V N

| _+_

En l6sning som kan forhindra detta &r att skapa hogre preliminar belastning i férbandet for att 6ka friktionsmotstanden mellan
komponenter och minska den varierande tvargdende kraftens paverkan pa skruven.

_i_

For lagt rotationsmoment. For hogt rotationsmoment. Rotationsmomentet 6verensstammer
Elementen ligger inte Deformationer av skruvar och med tillverkarens rekommendationer.
an mot varandra element som sammankopplas Forbandets stabilitet

X

Den enklaste och billigaste l[Gsningen ar att korrekt montera skruvar med rotationsmomentet som rekommenderas av tillverkaren,
vilket bidrartill 6kad sjalvlasning hos gangan och friktion mellan komponenterna.

=li=

—
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TABELLER | HANDBOKEN:

Tab. 1. Antalstyckeniforpackningars - skruvar. 11
Tab.2. Antalstyckenifoérpackningars - brickor och muttrar. 12
Tab.3. Nominell tjocklek [mm] pa tva brickor av samma sort 13
Tab. 4. >t-kldmldngdsomrade 14
Tab.5. Krav avseende skruvar och standarder som avses i EN 14399-4:2015. 15
Tab. 6. Kemisk sammansattning av stalet som anvands vid tillverkning av skruvar enl. ISO 898-1:2013.15
Tab. 7. Mekaniska och fysiska skruvegenskaper i klass 10.9 enligt EN ISO 898-1:2013. 16
Tab. 8. Belastningar — metrisk standardganga ISO EN ISO 898-1:2013. 17
Tab.9. Skruvmatt enl. EN 14399-4:2015. 17
Tab. 10. s min. och lg max.-matt hos skruv enl. EN 14399-4:2015. 18
Tab. 11. Skruvvikt enl. EN 14399-4:2015. 19
Tab. 12. Krav avseende muttrar och standarder som avses i EN 14399-4:2005. 21
Tab. 13. Kemisk sammansattning av stalet som anvands vid tillverkning av muttrar enl. ISO 898-2:2012.21
Tab. 14. Hardhetsegenskaper hos géngade standardmuttrar ISO 898-2:2012. 21
Tab. 15. Provbelastning pa muttrar med standardganga. 21
Tab. 16. Mutterdimensioner enl. EN 14399-4:2015. 22
Tab. 17. Muttervikt enl. EN 14399-4:2015. 22
Tab. 18. Krav och standarder som avses i EN 14399-6:2015. 23
Tab. 19. Kemisk sammansattning av stalet som anvands vid tillverkning av brickor enl. ISO 898-3:2018. 23
Tab. 20. Forteckning éver egenskapsklasser hos plana brickor (t.ex. standardbrickor) med information

om egenskapsklasser hos skruvar, stift och muttrar enligt ISO 898-3:2018. 23
Tab. 21. Brickdimensioner enl. EN 14399-6:2015. 24
Tab. 22. Brickvikt enl. EN 14399-6:2015. 24
Tab. 23. Berdkningar av montagemetoder for HV-satser. 26
Tab. 24. Kontroll av dtdragningsmoment enligt EN 1090-2:2018. 30
Tab. 25. Klassificering av forband enligt EN 1993-1-8. 33
Tab. 26. Antal stycken per forpackning och pall (ISO 4014 och ISO 4032) 37
Tab. 27. Antal stycken per forpackning och pall (ISO 4017 och ISO 4032) 38
Tab. 28. Vikt pa skruvar och muttrarien SB-sats (ISO 4014 och ISO 4032) 38
Tab. 29. Vikt pa skruvar och muttrarien SB-sats (ISO 4017 och ISO 4032) 39
Tab. 30. Krav avseende skruvar och standarder som avses i EN 15048-1:2007. 40
Tab. 31. Kemisk sammansattning av stalet som anvands vid tillverkning av skruvar enl. ISO 898-1:2013. 40
Tab. 32. Mekaniska och fysiska skruvegenskaper enligt EN ISO 898-1:2013. 41
Tab. 33. Skruvmdtt enl. ISO 4014. 42
Tab. 34. Skruvmatt enl. 1ISO 4017. 43
Tab. 35. Krav avseende muttrar och standarder som avses i EN 15048-1 och EN 15048-2 43
Tab. 36. Kemisk sammansattning av stalet som anvands vid tillverkning av muttrar enl. ISO 898-2:2012. 44
Tab. 37. Hardhetsegenskaper hos gdngade standardmuttrar ISO 898-2:2012. 44
Tab. 38. Provbelastning pa muttrar med standardgénga enl. ISO 898-2:2012. 44
Tab. 39. Muttermatt enl. ISO 4032. 45
Tab. 40. Krav avseende minimala dragbelastningar enl. EN 15048-1:2007. 45
Tab. 41. Vaérden pa forvdntad forspanning vid tilldmpning av rotationsmoment i steg 1 och 2. 47
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LISTA OVER RITNINGAR:

1
Rit. 1 Total nominell Zt-tjocklek pa komponenter som sammankopplas
Rit.2.  Skruvenl. EN 14399-4:2015.
Rit. 3. Tid under vilken zinkskiktet skyddas angiven i ar
Rit. 4. Skruvmarkning enl. EN 14399-4:2015 som mojliggor full sparbarhet av partiet.
Rit. 5.  Mutter enl. EN 14399-4:2015.
Rit. 6.  Muttermarkning enl. EN 14399-4:2015 som mojliggor full sparbarhet av partiet.
Rit. 7. Bricka enl. EN 14399-6:2015.
Rit. 8 Brickmarkning enl. EN 14399-6:2015 som mojliggor full sparbarhet av partiet.
Rit. 9 Exempel pa atdragningsordning for skruvar
Rit. 10  Skillnad i tjockleken pa komponenter i kombination med dubbelsidiga beldgg.
Rit. 11 Exempel pa etikett med information om skruvsats i klass K1.
Rit. 12 Exempel pa etikett med information om skruvsats i klass K2.
Rit. 13. Exempel pd inspektion med hjélp av sekvensmetod.
Rit. 14. Metoder for markning av skruvar fore andra dtdragningsetappen
Rit. 15. Skruv enl. 1SO 4014.
Rit. 16.  Skruv enl. ISO 4017.
Rit. 17.  Markning av skruv och mutter enligt EN 15048.
Rit. 18. Mutter enl. ISO 4032
Rit. 19. Schema 6ver dragprovning av skruvférband
Rit. 20. Etiketter for SB-skruvsatser bestaende av skruvar ISO 40141017 och muttrar ISO 4032
Rit. 21. Exempel pa dtdragningsordning for skruvar.
Rit. 22. Skillnad i tjockleken pa komponenter i kombination med dubbelsidiga beldgg.
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