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1 Allmant

1.1 Inledning

| anvandarinstruktionen beskrivs konstruktions- och tillverkningsprinciperna for
Emeca-palskarvar. Har finns ocksad gjut- och bruksanvisningar. Anvandarinstruktionen
innehaller dven allmédnna fakta om palskarvar och 6vriga palprodukter. Egenskaperna
och kapaciteten hos palskarvarna beskrivs i de dokument som upprattats for olika
skarvtyper.

1.2 Emeca Oy

Emeca Oy ér ett finskt familjeforetag som tillverkar paltillbehor. Foretaget grundades
ar 2001. Huvudprodukterna &r skarvar for armerade betongpalar och bergskor |
produktsortimentet ingar dessutom olika palprodukter och verktyg bade for gjutning

och fér montering.

Produkterna tillverkas i en mycket automatiserad verkstad i Koylio dar foretagets hela
professionella personal arbetar. Vid sidan av produkttillverkningen deltar vi garna i
konstruktionssamarbete med kunderna. Férutom standardprodukterna levererar vi
dven produkter som ar kundspecifikt anpassade for olika arbetsférhallanden och

miljoer.
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2 Palskarv

Bild 1. Palskarv

2.1 Anviandningsindamal

Palskarvar behovs nar det inte ar mojligt att i ett stycke gjuta eller transportera en
armerad betongpdle av den langd som kravs. | praktiken behdver armerade
betongpelare ofta skarvas. Nar langden pa en armerad betongpelare Overstiger 15
meter skarvas den alltid pa arbetsplatsen. Med en Emeca-palskarv kan skarvningen
utforas pa arbetsplatsen snabbt och med hog kvalitet.
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2.2 Funktionsprincip

Skarven konstrueras sa att den 6verfor all belastning som palen utsatts for fran en
palsektion till foljande utan att férsamra palens kapacitet. En skarv ska dessutom vara
enkel och funktionellt tillforlitlig.

Alla delar i skarven svetsas samman i skarvfabriken. | palfabriken placeras skarven i
gjutformen tillsammans med palens armering. Betongen foérankrar skarven vid
armeringsstalet och bildar en tillforlitlig forbindning. Pa den arbetsplats dar palningen
utférs skarvas palsektionerna genom att sla en laspinne i skarvens |3s. Detta
astadkommer en enkel och snabbt lasbar skarv som tillforlitligt overfor alla
normalkrafter och momentkrafter fran en palsektion till en annan.
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Bild 2. Skarvens anslutningsdon
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3 Konstruktion och tillverkning

3.1 Standarder

Emeca-skarvarna konstrueras och tillverkas enligt gallande standarder och foreskrifter.
Standarder som tillampas vid konstruktionen:

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

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

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

EN 12794:2005+A1:2007 Fortillverkade betongprodukter, Betongpalar

3.2 Tillverkning

Skarvarna tillverkas i lIdngt automatiserade robotceller som handhas av professionell
utbildad personal. Produkterna tillverkas av hogklassigt stdl med materialintyg.
Delarna till lasdonen maskinbearbetas i robotiserade produktionsceller. Kamstalet
kapas i ratta langder med formstal. Hopsattningen utfors med robotsvetsning i
automatiserade produktionsceller. Svetsningen utfors enligt kraven i standarden EN
ISO 17660-1:2006 Svetsning, Svetsning av armeringsstal, Del 1, Lastbarande svetsar.
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3.3 Kvalitetskontroll

Tillverkningen av palskarvar kraver kontinuerlig kvalitetskontroll. Materialintyg kravs
for de material som anvands i skarvarna. Materialintygen arkiveras i mappar.
Materialet i de delar som ingar i produkter levererade till kund kan vid behov sparas
enligt den satsvisa numreringen. Kvaliteten pa de fogar som robotarna svetsar
overvakas forutom okuldrt dven genom regelbundna dragprov. Forutom det egna
interna kvalitetskontrollsystemet har Emeca ett I6pande kvalitetskontrollavtal med
VTT Expert Services Oy.

3.4 Markningar

Alla tillverkade skarvar forses med en markning enligt bilden nedan som visar:
tillverkare, produktens bendmning och typ, produktgodkdnnande, satsnummer,
produktkod och tillverkningsdatum.

Skarv 235A

EN 12794 + A1 (klass A)
Svetsning EN ISO 17660-1
K3.L622.L.24707.H7.0.118.90.28.0.0

Tuotekood
PFroduct code

Valmistuspaiva
Manufactured: 27.4.2012

koontroll: VTT
Certifiering: SP Sitac
Godkannande: SC1129-2

1-235-A

C EMECA
MADE IN FINLAND WoRLD S F T

FILIFG COMPOR

Bild 3. Produktetikett
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En maérkning enligt bilden fasts pa alla lastpallar. Av markningen framgar tillverkare,
produktnamn, produktkod, kontrollkod, godkdnnande, antal, vikt, pallnummer,

forpackningsdatum och handlaggare.

Vastaanottaja/Receiver
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Lavalogl  Pvmisika Hamkil Madra  Tarkennus
Larvan sioitus. 223202 Syymen T
Kinaus 2232012 Szymea T 20l
Kinaus 2232012 Srymon T 4
LY 2232012 Tomi V. 18 gl

Jatkos 300 FI1T

Koodi (Code): 1-300-F1T Pakkauspaiva (Pack date): 22.3.2012
Tuote (Product): Jatkos 300 F1T Kasittelija (Operator): Tomi V.
Tarkenne (Specifier): Paalutusluckka Il LPO-2005 Maéra (Quantity): 40
Hyvéksynta (Approval): LV-sop. VTT-A-00105-10 Bruttopaino (Total weight): 419 kg
Lava-ID (Pallet-1D): K3.L543.L.21575.H10.0.0.90.28.0.0

Bild 4. Lastpallsmarkning
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4 Gjutanvisningar

4.1 Gjutning

Palskarven gjuts samtidigt med palen i samma gjutform. For att uppna ett slutresultat
som uppfyller foreskrifterna ar det viktigt att se till att skarven ligger rakt och plant
mot palens dande under gjutningen. Palskarvens faststal skjuts in i palarmeringen.
Skarven spanns omsorgsfullt fast i gjutfixturen vilket garanterar att skarven halls i ratt
position under gjutning. Gjutfixturen kilas i gjutformen for att sdkerstdlla att
gjutfixturen ar rak.

N

Bild 5. Gjutfixturens placering
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4.2 Gjutfixtur for skarv

Det enklaste och fornuftigaste sattet att sdkra slutresultatet ar att anvanda Emeca-
gjutverktyg. Skarven fasts i gjutfixturen vilket sakrar ett hogklassigt slutresultat genom
att skarven halls i ratt position under hela gjutprocessen. Det finns olika Emeca-
gjutfixturer for olika kundbehov. Ofta anpassas gjutfixturerna till den aktuella kundens
tillverkningsmiljo. Vissa gjutfixturer for skarvar kan dven anvandas som gjutfixturer for
berg- och palskor.

Bild 6. Gjutfixtur for skarv
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4.3 Gjutform for palhuvudet

Gjutformen for palhuvudet anvands for att se till att slaghuvudet pa palen far énskad
form. Gjutformen astadkommer fasningar i palhuvudets sidor och ser till att paltoppen
blir plan. Gjutytan i formen ska helst smorjas med formolja sa att inte betong fastnar
pa gjutformens yta. Den betong som eventuellt blir kvar i gjutformen fér palhuvudet
far inte rensas bort med slag eftersom det finns risk for att gjutytan skadas.

O

Bild 7. Gjutfixturen skadas vid slag
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4.4 Sprickring

Emeca tillverkar sprickringar for palhuvuden. Sprickringen anvands for att se till att
paltoppen haller for de stora belastningarna under slagningen utan att spricka. Genom
att anvanda sprickring undviks skador pa paltoppen vid slagning som kan leda till att
hela palen maste férkastas. Darfor ar sprickringen en billig foérsakring som garanterar
ett framgangsrikt palningsarbete. Emeca rekommenderar att sprickring monteras pa
alla palar.

Bild 8. Sprickring for palhuvud

4.5 Uttagning ur formen

Den skarvforsedd palen lyfts ur formen med hjdlp av de ingjutna lyftéglorna. Var
forsiktig nar palen lyfts ur formen och se till att paltoppen i gjutfixturen inte far
krosskador eller att palen i 6vrigt skadas.
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5 Padlning och skarvning

Palningsarbetet ska utforas enligt de lokala arbetsforeskrifterna for palning. Sla palen i
marken med hjalp av Emeca-slagplatta tills cirka en meter av palens évre del ar kvar
ovanfor marken. Ta darefter bort skarvens skyddspluggar och rengor vid behov
lasdonen. Lyft darefter den 6vre palen i vertikalt lage, rengor skarven och rikta in den
mot den undre palens paltopp. Ge eventuellt den 6vre palen ett latt slag innan
laspinnarna monteras. Montera alla [3spinnar och sld in dem i palen med slagga. Var
forsiktig sa att palen inte skadas nar laspinnarna slas in. Alternativt kan Iaspinnarna
pressas in med ett pressverktyg for [aspinnar som tillverkas av Emeca.

o

Bild 9. Slagplatta som anvands for slagning av skarvpale
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5.1 Slagplattor

| Emecas produktsortiment ingar ocksa slagplattor. Det ar ndédvandigt att anvdanda en
Emeca-slagplatta vid slagning av en pale med palskarv i paltoppen. Slagplattorna
levereras i tva olika modeller. En slagplatta i nylon ar Iatt men tal inte ett stort antal
slag. Alsi-slagplattan ar tyngre men tal fler slag och stérre belastningar. Nylonplatta
kan valjas for arbetsobjekt dar den understa palen och de mellanliggande palar kan
slas ned i jorden pa ett ganska enkelt satt och storre slagbelastning pa palen uppstar
forst vid de sista slagen. Vid palning i friktionsjord utsatts den undre palen och de
mellanliggande palarna for stora slagkrafter enda fran bodrjan. Vid palning av
friktionspalar ar Alsi-plattan ett battre alternativ eftersom den tal storre langvariga
belastningar och den uppvarmning som detta medfor an nylonplattan.

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

Emeca har utvecklat ett verktyg som anvands for att pressa in laspinnar i en pale. Nar
verktyget anvdands kan man glomma den traditionella islagningen av laspinnar som
alltid medfor en risk for skador pa palen och eventuellt for arbetsolyckor. Verktyget
kopplas till palkranens bom med en vajer och den far drivkraften fran hydraulsystemet
i palkranen.

Bild 11. Press for Iaspinnar
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5.3 Maitning av gavelytornas planhet

Skarvandans planhet ar viktig for palens hallbarhet och funktion. Matningen av
planheten hos en skarvanda beskrivs i bilaga E till standarden EN 12794:2005+A1:2007.

Pale A Langd
235%235 | 555 mm | 2800 mm
270x270
250x250 | 540 mm | 2800 mm
300x300
350x350 340 mm 2800 mm
400x400

Tabell 1. Vinkelmatinstrument

=800 mm

Bild 12. Vinkelmatinstrument
250x250 & 300)(30
1:100 + 2,40 mm
1:128 +1,92 mm
1:150 + 1,60 mm
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Bild 13. Matklocka och tillatna matt for respektive palar

Emeca Oy, Anvandarinstruktion for skarvar, 7.5.2012



