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1 Allmänt 
 

1.1 Inledning 

 

I användarinstruktionen beskrivs konstruktions- och tillverkningsprinciperna för 

Emeca-pålskarvar. Här finns också gjut- och bruksanvisningar. Användarinstruktionen 

innehåller även allmänna fakta om pålskarvar och övriga pålprodukter. Egenskaperna 

och kapaciteten hos pålskarvarna beskrivs i de dokument som upprättats för olika 

skarvtyper. 

 

1.2 Emeca Oy 

 

Emeca Oy är ett finskt familjeföretag som tillverkar påltillbehör. Företaget grundades 

år 2001. Huvudprodukterna är skarvar för armerade betongpålar och bergskor I 

produktsortimentet ingår dessutom olika pålprodukter och verktyg både för gjutning 

och för montering.  

Produkterna tillverkas i en mycket automatiserad verkstad i Köyliö där företagets hela 

professionella personal arbetar. Vid sidan av produkttillverkningen deltar vi gärna i 

konstruktionssamarbete med kunderna. Förutom standardprodukterna levererar vi 

även produkter som är kundspecifikt anpassade för olika arbetsförhållanden och 

miljöer. 
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2 Pålskarv 
 

 

Bild 1. Pålskarv 

 

2.1 Användningsändamål 

 

Pålskarvar behövs när det inte är möjligt att i ett stycke gjuta eller transportera en 

armerad betongpåle av den längd som krävs. I praktiken behöver armerade 

betongpelare ofta skarvas. När längden på en armerad betongpelare överstiger 15 

meter skarvas den alltid på arbetsplatsen. Med en Emeca-pålskarv kan skarvningen 

utföras på arbetsplatsen snabbt och med hög kvalitet. 
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2.2 Funktionsprincip 

 

Skarven konstrueras så att den överför all belastning som pålen utsätts för från en 

pålsektion till följande utan att försämra pålens kapacitet. En skarv ska dessutom vara 

enkel och funktionellt tillförlitlig.  

Alla delar i skarven svetsas samman i skarvfabriken. I pålfabriken placeras skarven i 

gjutformen tillsammans med pålens armering. Betongen förankrar skarven vid 

armeringsstålet och bildar en tillförlitlig förbindning. På den arbetsplats där pålningen 

utförs skarvas pålsektionerna genom att slå en låspinne i skarvens lås. Detta 

åstadkommer en enkel och snabbt låsbar skarv som tillförlitligt överför alla 

normalkrafter och momentkrafter från en pålsektion till en annan. 

 

Bild 2. Skarvens anslutningsdon 
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3 Konstruktion och tillverkning 
 

3.1 Standarder 

 

Emeca-skarvarna konstrueras och tillverkas enligt gällande standarder och föreskrifter.  

Standarder som tillämpas vid konstruktionen: 

EN 1992-1-1:2004 Eurokod 2: Dimensionering av betongkonstruktioner 

EN 1993-1-8:2005 Eurokod 3: Dimensionering av stålkonstruktioner 

EN 12699:2000 Execution of special geotechnical work; Displacement piles 

EN 12794:2005+A1:2007 Förtillverkade betongprodukter, Betongpålar 

 

3.2 Tillverkning 

 

Skarvarna tillverkas i långt automatiserade robotceller som handhas av professionell 

utbildad personal. Produkterna tillverkas av högklassigt stål med materialintyg. 

Delarna till låsdonen maskinbearbetas i robotiserade produktionsceller. Kamstålet 

kapas i rätta längder med formstål. Hopsättningen utförs med robotsvetsning i 

automatiserade produktionsceller. Svetsningen utförs enligt kraven i standarden EN 

ISO 17660-1:2006 Svetsning, Svetsning av armeringsstål, Del 1, Lastbärande svetsar. 

 

 

 

 

 

 



  6 

    
 

Emeca Oy, Användarinstruktion för skarvar, 7.5.2012 

 

 

3.3 Kvalitetskontroll 

 

Tillverkningen av pålskarvar kräver kontinuerlig kvalitetskontroll. Materialintyg krävs 

för de material som används i skarvarna. Materialintygen arkiveras i mappar. 

Materialet i de delar som ingår i produkter levererade till kund kan vid behov spåras 

enligt den satsvisa numreringen. Kvaliteten på de fogar som robotarna svetsar 

övervakas förutom okulärt även genom regelbundna dragprov. Förutom det egna 

interna kvalitetskontrollsystemet har Emeca ett löpande kvalitetskontrollavtal med 

VTT Expert Services Oy. 

 

3.4 Märkningar 

 

Alla tillverkade skarvar förses med en märkning enligt bilden nedan som visar: 

tillverkare, produktens benämning och typ, produktgodkännande, satsnummer, 

produktkod och tillverkningsdatum. 

 

Bild 3. Produktetikett 
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En märkning enligt bilden fästs på alla lastpallar. Av märkningen framgår tillverkare, 

produktnamn, produktkod, kontrollkod, godkännande, antal, vikt, pallnummer, 

förpackningsdatum och handläggare. 

 

Bild 4. Lastpallsmärkning 
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4 Gjutanvisningar 
 

4.1 Gjutning 

 

Pålskarven gjuts samtidigt med pålen i samma gjutform. För att uppnå ett slutresultat 

som uppfyller föreskrifterna är det viktigt att se till att skarven ligger rakt och plant 

mot pålens ände under gjutningen. Pålskarvens fäststål skjuts in i pålarmeringen. 

Skarven spänns omsorgsfullt fast i gjutfixturen vilket garanterar att skarven hålls i rätt 

position under gjutning. Gjutfixturen kilas i gjutformen för att säkerställa att 

gjutfixturen är rak.  

 

                                  

 Bild 5. Gjutfixturens placering  
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4.2 Gjutfixtur för skarv 

 

Det enklaste och förnuftigaste sättet att säkra slutresultatet är att använda Emeca-

gjutverktyg. Skarven fästs i gjutfixturen vilket säkrar ett högklassigt slutresultat genom 

att skarven hålls i rätt position under hela gjutprocessen. Det finns olika Emeca-

gjutfixturer för olika kundbehov. Ofta anpassas gjutfixturerna till den aktuella kundens 

tillverkningsmiljö. Vissa gjutfixturer för skarvar kan även användas som gjutfixturer för 

berg- och pålskor. 

 

Bild 6. Gjutfixtur för skarv 
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4.3 Gjutform för pålhuvudet 

 

Gjutformen för pålhuvudet används för att se till att slaghuvudet på pålen får önskad 

form. Gjutformen åstadkommer fasningar i pålhuvudets sidor och ser till att påltoppen 

blir plan. Gjutytan i formen ska helst smörjas med formolja så att inte betong fastnar 

på gjutformens yta. Den betong som eventuellt blir kvar i gjutformen för pålhuvudet 

får inte rensas bort med slag eftersom det finns risk för att gjutytan skadas. 

 

                           

Bild 7. Gjutfixturen skadas vid slag 
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4.4 Sprickring 

 

Emeca tillverkar sprickringar för pålhuvuden. Sprickringen används för att se till att 

påltoppen håller för de stora belastningarna under slagningen utan att spricka. Genom 

att använda sprickring undviks skador på påltoppen vid slagning som kan leda till att 

hela pålen måste förkastas. Därför är sprickringen en billig försäkring som garanterar 

ett framgångsrikt pålningsarbete. Emeca rekommenderar att sprickring monteras på 

alla pålar. 

 

Bild 8. Sprickring för pålhuvud 

 

4.5 Uttagning ur formen 

 

Den skarvförsedd pålen lyfts ur formen med hjälp av de ingjutna lyftöglorna. Var 

försiktig när pålen lyfts ur formen och se till att påltoppen i gjutfixturen inte får 

krosskador eller att pålen i övrigt skadas.  
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5 Pålning och skarvning 
 

Pålningsarbetet ska utföras enligt de lokala arbetsföreskrifterna för pålning. Slå pålen i 

marken med hjälp av Emeca-slagplatta tills cirka en meter av pålens övre del är kvar 

ovanför marken. Ta därefter bort skarvens skyddspluggar och rengör vid behov 

låsdonen. Lyft därefter den övre pålen i vertikalt läge, rengör skarven och rikta in den 

mot den undre pålens påltopp. Ge eventuellt den övre pålen ett lätt slag innan 

låspinnarna monteras. Montera alla låspinnar och slå in dem i pålen med slägga. Var 

försiktig så att pålen inte skadas när låspinnarna slås in. Alternativt kan låspinnarna 

pressas in med ett pressverktyg för låspinnar som tillverkas av Emeca. 

 

Bild 9. Slagplatta som används för slagning av skarvpåle 
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5.1 Slagplattor 

 

I Emecas produktsortiment ingår också slagplattor. Det är nödvändigt att använda en 

Emeca-slagplatta vid slagning av en påle med pålskarv i påltoppen. Slagplattorna 

levereras i två olika modeller. En slagplatta i nylon är lätt men tål inte ett stort antal 

slag. Alsi-slagplattan är tyngre men tål fler slag och större belastningar. Nylonplatta 

kan väljas för arbetsobjekt där den understa pålen och de mellanliggande pålar kan 

slås ned i jorden på ett ganska enkelt sätt och större slagbelastning på pålen uppstår 

först vid de sista slagen. Vid pålning i friktionsjord utsätts den undre pålen och de 

mellanliggande pålarna för stora slagkrafter enda från början. Vid pålning av 

friktionspålar är Alsi-plattan ett bättre alternativ eftersom den tål större långvariga 

belastningar och den uppvärmning som detta medför än nylonplattan. 

 

Bild 10. Alsi- och nylonslagplattor 
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5.2 Emeca X-Press låspinne press 

 

Emeca har utvecklat ett verktyg som används för att pressa in låspinnar i en påle. När 

verktyget används kan man glömma den traditionella islagningen av låspinnar som 

alltid medför en risk för skador på pålen och eventuellt för arbetsolyckor. Verktyget 

kopplas till pålkranens bom med en vajer och den får drivkraften från hydraulsystemet 

i pålkranen.  

 

Bild 11. Press för låspinnar 
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5.3 Mätning av gavelytornas planhet 

 

Skarvändans planhet är viktig för pålens hållbarhet och funktion. Mätningen av 

planheten hos en skarvända beskrivs i bilaga E till standarden EN 12794:2005+A1:2007.  

 

 

 

 

 

 

    

                   Tabell 1. Vinkelmätinstrument 

 

 

 

 

 

 

Bild 12. Vinkelmätinstrument 

 

 

 

Bild 13. Mätklocka och tillåtna mått för respektive pålar 

Påle A Längd 

235x235 
225 mm ≥800 mm 

270x270 

250x250 
240 mm ≥800 mm 

300x300 

350x350 
340 mm ≥800 mm 

400x400 


