Kamstenger
BS0OONA

1. Orientering
1.1 Generelt
Kamtrad fremstilles etter kravene gitt i Norsk
Standard NS 3576 «Armeringsstdl. Mal og egen-
skaper Del 1: Kamstenger klasse NA»

1.2 Karakteristikk av produktet

Varmvalset valsetrdd kaldtrekkes til mindre dia-
meter for det i et kaldvalseverk forsynes med tre
rekker utstikkende kammer fordelt rundt om-
kretsen. Kamstenger er folgelig et kaldbearbeidet
stal.

1.3 Bruksomrade

Kamtrad brukes til armering i betongkonstruksjo-
ner og som slakk armering i spennbetongkon-
struksjoner.

Kamtrad brukes til produksjon av vare sveisede
armeringsnett og kommunalvarearmering.
Kamtrdd kan ogsa leveres pd kveil for senere
retting, evt. beying og kapping, f.eks. i bayleauto-
mater.

1.4 Godkjenning

Var produksjon av kamtrdd er underlagt sertifi-
sering av Kontrollrddet Klasse K.

Standardens krav til traden gjelder for ferdig rettet
trdd. Proving skal derfor skje etter at tradd i kveil er
rettet.

2. Produktbeskrivelse
2.1 Utgangsmateriale
Stalet skal ikke ha sterre innhold av henholdsvis

karbon, fosfor, svovel eller nitrogen enn gitt i
tabell 1.
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Tabell 1. Maksimalt innhold av grunnstoffer.
Verdier i % (masse).

Grunnstoff: C P S N*

0,24 0,055 0,055 0,014

Stykkanalyse

* Brukes tilstrekkelig mengde nitrogenbindende stoffer, kan
stalet inneholde opp til 0,019% N.

2.2 Produksjonsmate

Den trukne trdden passerer tre valser plassert i
120° vinkel som i kald tilstand valser inn tre rekker
utstikkende kammer rundt trddens omkrets.
Deretter spoles traden opp.

2.3. Dimensjoner og masser

Ifolge standarden leveres kamtrad i syv forskjel-
lige nominelle diametre.

Masser med tillatte avvik og tverrsnittsarealer er
vist i tabell 2.

Tabell 2. Masse og tverrsnittsareal.

Nominell Masse pr. lengde Nominelt
diameter tverrsnittsareal

%] Tillatt avvik

mm g/m g/m mm?

5 154 +/+9 19,6

6 222 +/+13 28,3

7 302 +/+18 38,5

8 395 +/+24 50,3

10 617 +/+28 78,5

12 888 +/+40 113,0
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2.4 Utseende
Traden skal ha tre kamrekker rundt omkretsen.
Se figur 1.

Snitt A-B.

Figur 1. Kamtrdd.

En av de tre kamrekkene skal ha motsatt helning
av de andre. Kamvinkelen malt mellom traddens
lengdeakse og kammens lengdeakse skal veere
mellom 40 og 60°. Kammene skal gradvis avta mot
null mot endene. Kamflatens helningsvinkel mot
tradens overflate skal veere minst 45°, og over-
gangen skal veere avrundet.

Summen av den ikke kammede del av omkretsen
(Be) skal veere hoyst 20% av hele omkretsen.
Kravet til relativt kamareal er det samme som for
kamstenger med tilsvarende stangdiameter. Hvis
kammene tilfredsstiller kravene i tabell 3, er det
ikke nedvendig med mer detaljert kontroll-
beregning.

Tabell 3. Kammal ved forenklet pdvisning.
Mal i millimeter.

Nominell Kamfeyde h Kamavstand C
trdddiameter min.-max. min.-max
mm

5 0,2-0,5 2,5-5,0

6 0,3-0,6 3,0-6,0

7 0,3-0,7 3,5-7,0

8 0,4-0,8 4,0-8,0

10 0,5-1,0 5,0-8,0

12 0,6-1,2 6,0-9,6

I tabellen angir h kamhoyden malt pa midten av
kammens lengde.

C angir senteravstanden mellom to neerliggende
kammer i samme kamrekke.

2.5 Merking

Kamtrad gjenkjennes raskt ved sitt utseende med
tre kamrekker og ingen langsgdende ribber.

Ved sveisede nett vil hver bunt ha en merkelapp
som blant annet angir duktilitetsklasse.

Kamtrad levert i kveil pa minst 500 kg skal ha en
merkelapp som angir produsent, standardens
nummer, duktilitetsklasse, nominell diameter og
referansenummer som viser til produsentens pro-
vingsrapport.

2.6 Betegnelse N
Kamtrad NS3576-1-B500N A-nom.diam.

3. Egenskaper
NS 3576-1 for Kamtrad krever folgende:

3.1 02-grense

Karakteristisk 02-grense skal veere minst 500
N/mm? Som karakteristisk verdi brukes 5%
fraktil ved 90% sannsynlighet.

Ingen enkeltverdi skal underskride 485 N/mm?
eller overskride 650 N/mm?

3.2 Duktilitet

Karakteristisk grensetoyning ved maksimal kraft,
Agt skal veere minst 2,5%.

Karakteristisk verdi for forholdet mellom strekk-
fasthet og 02-grense skal minst veere 1,05.

Ingen enkeltverdi skal underskride 1,03.

Som karakteristiske verdier brukes 10% fraktil ved
90% sannsynlighet.

Figur 2 viser definisjon av Agt.

Ag

Figur 2. Grensetoyning ved maksimal kraft.



3.3 Boyeegenskaper

Uten 4 vise tegn til riss ved visuell bedemming
uten hjelpemidler skal traden tale a boyes 180° om
en dor med diameter som gitt i tabell 4.

Tabell 4. Dordiametre ved boyeproving.
Mal i millimeter.

Nominell
traddiameter: 5 6 7 8 10 | 12
Dordiameter: 12 (16 |20 |20 25 |32

4. Bruk av B500NA
4.1 Bruksregler generelt

Vi foreslar at folgende legges til grunn ved bruk av
B500NA.

4.2 Heftfasthet

Ved bestemmelse av dimensjonerende
heftfasthet etter punkt 12.8.5 i NS 3473 foreslar vi
at faktoren k settes lik 1,4 som for kamstenger.

4.3 Plassering og skjoting
I forhold til punktene 17.1 og 17.2 i NS 3473
foreslar vi at BSOONA betraktes som kamstenger.

4.4 Boying

Boyeregler er gitt i punkt 17.3 i NS 3473. B500NA

materialproves om de samme boyedorer som
sveisede armeringsnett. De boyedordiametre som
er gitt for nett, kan derfor brukes.

B500NA skal ikke ha lavere temperatur enn +10°C

ndr den boyes.

Vanlig boying
Tabell 5. Tillatt dordiameter, uten pavisning etter
pkt. 12.9.5 (tabell 14 i NS 3473).

Mal i mm.
. Traddiametre
Armerings-
type 5 6 7 8 10 | 12
B500NA 100| 125| 160| 160| 200| 250

Minste beyedordiameter:

Tabell 6. Minste tillatte dordiameter.
(Tabell 16 i NS 3473)

Mal i mm.
. Traddiametre
Armerings-
type 5 6 7 8 10 |12
B500NA 25| 32| 32| 40| 50| 63

Ombeying etter utretting:

Tabell 7. Minste tillatte dordiameter for armering
som skal ombgyes eller utrettes.
(Tabell 18 i NS 3473)

Mal i mm.
. Traddiametre
Armerings-
type 5 6 7 8 10 |12
B500NA 50| 63| 63| 80| 100| 125

NB: B500NA skal ikke varmes opp ved utretting
eller ombgying!

4.5 Sveising

B500NA er et kaldbearbeidet stal som ikke egner seg
til smeltesveising. Motstandssveising kan under
kontrollerte forhold, slik at de krav som stilles til
sveising og selve grunnmaterialet kan oppfylles.

4.6 Oppvarming

Som tidligere nevnt er B500NA et kaldbearbeidet
stdl som kan tape fasthet ved oppvarming.
Boying, utretting eller ombeying ma derfor skje
ved normale temperaturer.

4.7 Rasjonalisering

Bruk av B500NA i kveil gjor det mulig & bruke
automater for utretting og beying av armering.
Man kan da regne med a oppna sterre noyaktighet

i lengder eller boyeformer enn ved manuell
bearbeiding, arbeidet gadr raskere og kapp og spill
reduseres sterkt pga. de lange lengder hver kveil
inneholder.

5. Distribusjon
5.1 Salgsapparat

B500NA i kveil selges gjennom forhandlere.

5.2 Kveiler
Kveilene inneholder ca. 2,3 tonn kamtrad.

6. Teknisk service
For teknisk bistand, kontakt vdr markedsferings-
avdeling.
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