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DALA MASSIVTRA

Projekt: 19903 TCC Utvecklingsprojekt

Bojprovning av tra-betongsamverkansbjalklag (TCC)

Syftet med delmomentet ar att prova tillverkningsegenskaper och mekaniska egenskaper hos ett
prefabricerat trabetongbjalklag.

Provtillverkning och provning

Projektet lat tillverka tvd provkroppar med sammansattning enligt resultatet. En av dessa
bojprovades sedan av egen personal.
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Figur 1. Formning och armering.

Postadress:

Dala Massivtra AB Telefon: 023 59 000 Sate i Falun, Dalarnas lan
Bengtsgardsvagen 32 E-post: info@dalamassivtra.se Org.nr. 559004-5596
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Bojprovning

Provbjalklaget riggades i en hydraulpress som var bestyckad med lastceller (vdgsensorer) och
matklockor kunde bade belastning och nedbdjning matas. Genom att forsiktigt 6ka hydraultrycket
okade nedbdjningen av bjalklaget stegvis.

Provningen genomférdes omsorgsfullt under flera timmar anda tills bjalklaget gick av. Det hade da
belastats med ca 13 ton. Omraknat per yta ar det som om vi hade klamt in mer an tva personbilar

per kvadratmeter! Svarparkerat...

Bjalklaget gick av nar samverkan mellan materialen upphorde, dvs da trat gick sonder brast aven
betongen.

Vi ar mycket néjda med bojprovningsresultatet. Utifrdn provningen kunde olika
materialparametrar berdknas vilket hjalper oss att optimera produkten ytterligare i framtiden.
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Material
Foljande material anvandes:

e CLT140L5s

e Betong C30/37
e Skruv 10x220
e Armering.

Provningsutrustning:

o Hydraulpress med hog kapacitet.

e Vagenhet.

e 4stlastceller.

e 2 stindikatorklockor 0-50 mm. 0,1 mm avlasning. Noggrannheten kontrollerades med
skjutmatt och befanns vara inom 0,3 mm.

e Mattband klass 1, Hultafors.

e GoPro att dokumentera nedbdjning.

e Nikon for fotodokumentation.

Metod

Provkroppstillverkning
Tva bjalklagsprovkroppar tillverkades, vardera med matten bredd ca 550 mm x 6 900 mm. Falsad
skarv tillverkas, 50 mm bred och 70 mm djup (t/2). Gjutning skedde pa plant underlag.

Formning skedde mot reglar som fasts mot skivornas kanter.

100 mm gjots pa kort tid. Bjalklagen vattnades enligt anvisning men temperaturen var ca 15 °C
under hela lagringen (inte 20 °C som i anvisningar). De forsta 14 dagarna flyttades inte
provkropparna fran platsen for gjutningen. Bjalklagen forvarades i samma temperatur fram till
provningen.

Provning

Vid provningen anvandes tillverkningsutrustning for tra-trasamverkansbjalklag med hog
tryckkapacitet. Pressen stélldes i ordning sa att total kapacitet om 24 tons total tryckkraft kunde
nyttjas.
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Figur 3. Uppstillning provning av bjalklagselement.

Provkroppen lades upp pa limtrakloss. Upplagslangden var 148 resp 149 mm. Under cylindrar vid
~L/3 pa respektive sida stalldes VKR 220x120x8(x1000) mm att agera distans (egenvikt 40,2 kg/st).
Mellan pressfotter och distanser monterades lastcellerna, en per cylinder.

Nar lastceller natt maximalt slag (vid ca 80 mm nedbdjning) monterades plattjarn 30x100x1000
mm mellan lastcell och pressfot (egenvikt 24 kg/st).

Flera omtag gjordes pga justering av hydraultryck, omflyttning av matklockor samt 6kning av
distanser under pressfotter. Vid varje sddant slapptes presstrycket och lades sedan pd igen vilket
innebar en lastcykling av provkroppen.

En matklocka monterades centrerat mitt under spannet och en vid den hogra tryckbalken (Figur 3,
Figur 4 och Figur 5).

Figur 4. Matklocka linjeras mot tryckcylinder.

Nedbdjning av egenvikt kontrollerades med hjalp av snére som fasts i limfogen under éversta
lamellen och millimeterskala (Figur 5).
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Figur 5. Matklocka monterad under mitten av spannet.

Berakningar
Berakning av E-modul gjordes enligt EN408:2010 med ignorerande av faktor for skjuvdeformation,
dvs enligt,

3al? — 4a3
Emg = (o wE—wl
20k (2 =)
och boéjstyrkan enligt samma standard som,
3aF,ax
fm = bhz

dar,

a =avstand fran upplagskant till belastningspunkt (medelvarde anvandes)
b =bredd pa betongdelen av bjalklaget

h = bjalklagets hojd

w = deformation vid 4% av maxlast samt vid 23% av maxlast

F = 4% av maxlast samt 23% av maxlast

Fmax = belastning vid brott

Resultat och diskussion
Betongen hade hardati 76 dagar och kan anses uthardad.

Nedbéjning férsta provomgangen anviandes for att berdkna E-modul, med resultat 16 500 N/mm?.

Nedbdjning vid andra provomgdngen anvandes i forsta hand for att utvardera bjalklagets
kapacitet/béjstyrka. Brottlasten 127,7 kN motsvarar en béjstyrka om 27,8 N/mm?.

Bjalklaget uppfyller redan krav med god marginal. Framtida analys av provningen kommer att visa
pa optimeringsmajligheter.
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Figur 6. Bjalklaget vid 126 kN last, dvs endast 200 kg till kravdes for att bryta bjélklaget. Notera de tydliga 45°-
sprickorna pa upplagssidorna av urtagen. Den hogra ledde sedan till brott. Notera dven hur betongskivan
forsoker lyfta sig ur trat.

Figur 7. Forstoring av Figur 6.

Figur 8. Betong och trabéjbrott.
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