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1 FUNKTIONSPRINCIP

Leimet ABB Plus palskarvar dverfor drag- och tryckkrafter samt béjande moment mellan
betongpalelementer.

Bild 1. Leimet ABB Plus palskarv
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/
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Under pélslagning uppstar pa grund av excentriska krafter horisontella vibrationer i palen,
som orsakar att lastappen ror sig i lasblocket.

Den patenterade Idsmekanismen av Leimet ABB Plus-skarven sdkerstéller att skarven
hélls fast under palslagning.
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2 DIMENSIONER OCH MATERIALER

2.1 Dimensioner

Bild 2. Leimet ABB Plus palskarv dimensioner
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Tabell 1. Leimet ABB Plus palskarv matt (mm) och vikter (kg)

A B C D E F K L Vikt

(k)

235 232|105 |49 38,3 |80 - 16 660 |99
235 NA 232|105 |49 38,3 |80 - 20 770 13,3
250 247 1120 |49 38,3 |80 - 20 770 13,6
270 267 |140 |49 38,3 |80 - 20 770 | 14,1
270 TB45 267 |100 |49 38,3 |80 - 20 770 | 14,3
270 MA 267 |100 |49 38,3 |80 = 25 960 |21,9
300 297 |170 |49 38,3 |80 - 20 800 153
300 NA 297 |170 |49 38,3 |80 = 723) 1045 | 23,8
350 347 220 |49 38,3 |80 - 20 770 16,5
350 NA 347 |220 |49 38,3 |80 = 23) 1045 | 25,4
350 MA 347 |170 |49 38,3 |80 - 25 960 |24,2
400 397 270 |49 38,3 |80 = 20 800 [18,7
400 MA 397 220 |49 38,3 |80 - 25 960 |26,0
400-8 397 270 |49 38,3 |80 173 |20 800 |28,7
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2.2 Materialer

Tabell 1: Leimet ABB Plus palskarv materialer

Lasblock 235, 235NA, 250, 270, 270TB45, 300, | S355J2+N | SS-EN 10025-2
350, 400, 400-8

270MA, 300NA, 350NA, 350MA, 400MA | 19MnVS6 M | Ovako

Lasdubb 235, 235NA, 250, 270, 270TB45, 300, | S355J2+N | SS-EN 10025-2
350, 400, 400-8

270MA, 300NA, 350NA, 350MA, 400MA | 19MnVS6 M | Ovako

Kamstanger B500B SS-ENV 10080
Lada (krage, |S235JR+AR SS-EN EN 10025-2
bottenplatta) 10025-2

Skyddsror S235JR+AR | SS-EN 10025-2
Lasring KS10 Seeger
Metallplug Stal

Skyddsplugg PE-plast

Laspinnar 235, 235NA, 250, 270, 270TB45, 300, | 19MnVS6 M | Ovako
350, 400, 400-8

270MA, 300NA, 350NA, 350MA, 400MA | 42CrMo4 | SS-EN 10083-3

2.3 Tillverkningsmetod

Plat Mekanisk kapning, bockning
Kamstal Mekanisk kapning eller sdgning
Lasdetaljerna  Skérande bearbetning

Ror Mekanisk kapning

Svetsning MIG-svetsning

2.4 Kvalitetskontroll
Leimet Oy har ett kvalitetskontrollavtal med VTT Expert Services Oy.

3 GODKANNANDE

Leimet ABB Plus pélskarvar har P-mérkning hos RISE.
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4 TILLVERKNINGSMARKNING

Palskarvarna ar férsedda med foljande tillverkningsmérkningar:

Innehavare/tillverkningstalle Leimet Qy, Lappi
P-marke H
Certifieringsorgan och ackrediteringsnummer RISE CERTIFIERING
Produktens typbetecning tex. ABB Plus 235
Typgodkannandes eller P-markes nummer SC0944-09
Lopande tillverkningsdatum datum
Kontrollorgan VIT

) KAPACITETER

5.1 Drag- och tryckkapaciteter under slagning
Leimet ABB Plus-palskarvarna har testats enligt SS-EN 12794
klass A (28 Mpa).

Enligt standarden SS-EN 12699 (punkt 7.7.2) ska utrustningen véljas sa att slagenergin
inte orsakar centriska krafter som overskrider vérdena i tabell 3. 0m slagspakénningarna
overvakas under slagning kan tabellvirdena okas med 10 procent. Slagforhallandenas
och utrustningens effekter pa slagens excentriskhet (kantspanning) méste beaktas sepa-
rat.

Tabell 2: De storsta tryck- och dragkrafter vid slagning (kN).

Pélskarv Tryckkraft vid slagning | Tryckkraft vid slagning Dragkraft vid slagning
(kN) (kN) (kN)
Betong C40/50 Betong C50/60
235 1722 2153 362
235NA 1722 2153 565
250 1952 2440 565
270 2281 2852 565
270TB45 2281 2852 565
270MA 2281 2852 884
300 2822 3528 565
300NA 2822 3528 884
350 3853 4816 565
350NA 3853 4816 884
350MA 3853 4816 884
400 5043 6304 565
400MA 5043 6304 884
400-8 5043 6304 1130

Palens huvudarmering kan aven begrinsa den storsta dragkraften.
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5.2 Installerad pale, lastkapaciteter for palskarv
5.2.1 Dimensioneringsprinciper

Pélskarvarna ABB Plus har dimensionerats enligt foljande anvisningar:

EN 1992-1-1  Eurocode 2: Betongkonstruktioner - Dimensionering

EN 1993-1-1  Eurocode 3: Stélkonstruktioner - Dimensionering

EN 1993-1-8  Eurocode 3. Stalkonstruktioner, Dimensionering av knutpunkter
och forband

BFS 20013:10 EKS 9

Rapport 96:1  Dimensioneringsprincipier for palar,
Palkommissionen TKVK Bro 11, TRVR Bro 11

Kamstangsforankringarna har dimensionerats enligt Eurokod 2 punkt 8.4.2 med god
vidhaftningstillstdnd pa grund av SS-EN 12794 B.8.4.2.

5.2.2 Brottgrans

Palskarvens kapacitetsvérden har beraknats for betong C50/60. | hogre hallfasthetsklas-
ser anvands samma kapacitetsvarden.

5.2.3 Bruksgrans

Betongtryckspanningar har begransat enligt SS-EN 1992-1-1 7.2(2) till 0.6 fck. Accepta-
bel sprickbredd vid ren dragkraft har valts till 0.4 mm (XC2 L100)

5.2.4 Normaltryckkraft och bojande moment

N-M diagrammer for Leimet ABB Plus skarvar aterfinns i Bilaga A.

Reduktionsfaktorer for stals och betongs hallfastheter med hansyn till slagningens inver-
kan ar 1. Kapaciteter multipliceras med aktuella reduktionsfaktorer pc och ps. Hanvis-
hingar kan hittas fran Palkommissionens rapport 96:1 och 84a. Den konservativa meto-
den ar att multiplicera kapaciteten med det storre av vardena pc och ps.



6 ANVANDNING

6.1 Korrosion

Enligt publikation TRVK Bro 11 (Publ 2011:085), bilaga 5 punkt 5.3 ar avrostningen hos
lasdelar 0.2 mm/120 ar och hos detaljer mellan bottenplattorna 1 mm/120 &r. Avrostning-
en har beaktats i berakningar.
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7 MONTERING

Leimet ABB Plus palskarvar kraver inga sarskilda forberedelser innan de placeras i gjut-
formen.

Skarven och bergskon ska féstas vid gjutfixturen infor gjutningen (Bild 3). For att montera
skarven kan aven en gjutfixturbalk anvéndas (Bild 6). Palelementens kamstalsforankring
blir p& insidan av palens huvudjarn.

7.1  Montering av skarv med gjutfixtur

Skarvens gjutfixtur placeras i formen och Iases till exempel med en kil mot formens kan-
ter s att fixturen &r i formens riktning och hélls pa plats utan att forflytta sig. Lufthalen

i skarvens krage kommer uppat. Skarven fésts vid gjutfixturen sé att skarvens lasdubb
gar ordentligt in i halen i gjutfixturen (Bild 4). Skarven spénns till genom att man drar at
laspinnarna pa gjutfixturen (Bild 5). Pinnarna ar excentriska och nar dom vrids 90 grader,
pressar pinnarna skarven mot gjutfixturen.

Bild 5: Skarvens gjutfixtur
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Bild 4. Skarven placeras i gjutfixturen

Bild 5. Skarven lases i gjutfixturen

Anvandning av Leimet gjutfixtur

I
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7.1.1 Justering av gjutfixtur for Leimet ABB PLUS-skarvar

Gjutfixturen bestar av sjalva ramen (1), av laspinnarna (2) som &r excentriskt svarvade,
och av skruvarna som skall justeras till ratt spanning for att kunna lasa skarven mot
fixturen.

Den mellersta skruven (4) justeras till samma niva med rorandarna. 2 i
D& ger den stod till mellersta delen av skarvplattan. ’ )

Justera skruvarna (5) sé att skarven &r rakt och
fast spant mot fixturen och kan inte rora sig under
tillverkningsprocessen av pélelementet.

Fixturen justeras enligt foljande:
-Lossa l&sningsmuttrarna (3)
-Sjélva spanningen eller lossningen gors
med sexkanstsskruvarna (5).
-Kom alltid ih&g att spanna lasningsmuttern
efter spanning.

Till slut I1&s skarven mot fixturen genom att vrida Iaspinnarna at sida.
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7.2 Montering av skarv med gjutfixturbalk

Skarvarna kan féstas vid gjutfixturbalken med balken pé sin plats i formarna eller sa kan
skarvarna fastas vid balken till exempel i en sarskild utrustningslokal varvid arbetsstall-
ningen blir optimal. Efter detta lyfts gjutfixturbalken och skarvarna som ar fasta vid den i
formarna till exempel med en traverskran. Gjutfixturbalken placeras i anden av formarna
sd att den slipade ytan pa balken kommer mot formarnas 6vre kanter. P4 detta sétt saker-
staller man att skarven som gjuts pa pélen blir rak.

Bild 2: Gjutfixturbalk

7.3 Skarvning av pale pa arbetsplatse

N&r en skarvad péle slas in skyddar man alltid skarven i &nden av den undre palen med
en slagplatta (Bild 7). Slagplattan Iases med en lasskruv i skarven.

Bild 7: Slagplatta
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Innan man skarvar palen ska man ta bort plastpluggarna ur skarvens lasblock och ren-
gora ytorna och hélen pa skarven.

Skarvarna placeras mot varandra sa att [asdubben i skarven hamnar i hdlen i skarvens
lasblock (Bild 8). Skarven lases med de medlevererade laspinnarna (Bild 9). For att skar-
ven ska fa den kapacitet som kravs ska laspinnarna slas in helt sa att I&spinnens huvud
efter att den har slagits in ligger jimnt med skarvkragen. Lasblocket har en lasring som
sékrar att pinnen halls i lasblocket medan palen installeras.
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Bild 8: Palelementer kopplas ihop
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8 KONTROLL AV MONTERING

29102018. PJG.fi

8.1 Atgérder fore gjutning
¢ Kontrollera att skarv, bergsko och plansko &r av rétt typ (typ, mérke och matt).
¢ Kontrollera att skyddspluggarna i skarvens lasdetaljer &r pa plats.
¢ Kontrollera palens huvudarmering och bygelarmering.
¢ Kontrollera palbeslagens placering i gjutformen och att de &r raka.
Skarvens och planskons lufthdl ska vara uppat.
¢ Kontrollera att gjutfixturerna &r lasta i gjutformen.

8.2 Atgirder efter gjutning
¢ Kontrollera skarvens koncentricitet och vinkelavvikelse i forhallande till palen.
¢ Kontrollera att lasdetaljerna (lasdubbens och lasblockens hél) &r rena.

8.3 Kontroll vid palslagning
¢ Kontrollera visuellt att palelementen inte har skadats vid transport
och hantering.
¢ Kontrollera att Idsdubbens och lasblockens ytor &r rena.
¢ Kontrollera att varje lasdetalj har en inslagen pinne och att de har slagits
in i niva med kragen.
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- en saker, snabb och ekonomisk ldsning.
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