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Tillverkare Tillverkningskontrollen omfattar fbljande tillverkmngsstélle
Drefac Industri AB, Krokom.

Mirkning Produkten skall vid fabrik férses med méirkning. Mérkningen utgbrs av
etikett pa varje levererad forpackning och omfattar: ' ;
Innehavare Norrskog Wood Products AB
Boverkets inregistrerade varumirke
Certifieringsorgan och ackrediteringsnummer SP SITAC 1002
Produktens typbeteckning NWP Raspontlucka
Typgodkinnandets nummer $C0254-10 |
Lopande tillverkningsdatum nr/datum i
Kontrollorgan Sp ;

BedSmnings-  Rapport BMtFX003142, BMtP905085 och P90S085A frén SP,
underlag ~ Sveriges Tekniska Forskningsinstitut.

R

Kommentarer Luckoma kan skarvas pa samma takstol fréin takfot till nock.
Giltighetstid  Godkiinnandet géller t o m 2015-06-21.

Ett typgodkiinnande upphér formellt att gilla efter Svergingstiden fir den ]
harmoniserade tekniska specifikationen som produkten kan CE-mirkas mot. Den
tekniska bedSmningen att produkten uppfyller Boverkets regler berdrs inte av detta.
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TYPGODKANNANDEBEVIS SC0254-10

med bzshut om tillverkningskeniroll enligt 18-20 § lagen (1994:847) om tekniska egenskapskrav pd byggmadsverk. mm., BVL

NWP Rispontlucka, Taklucka av rispont.

v, Innehavare Norrskog Wood Products AB, Box 100, 835 22 Krokom, tel: 0640-218 20,
fax: 0640-627 75, e-post: byggprodukter@norrskog.se,
p
hemsida: www.norrskogwoodproducts.se, Organisationsnr: 556133-4870.

Produkt NWP Raspontlucka, Taklucka av 22 mm raspont. |
\./ ' :
Avsedd Biarande underlag for titskikt pé yttertakskonstruktioner i klimatklass 0,1, och 2. !
anvindning - :

Godkéinnande  Produkten uppfyller kraven i 2 § 1 BVL i de avseenden och under de forutsittningar som
anges i detta bevis och godkiinns dirfor enligt bestimmelsemna i foljande avsnitt 1
Boverkets Byggregler (BBR) och Boverkets Konstruktionsregler (BKR):

BBR BKR
Skydd mot genomtramp 8:241
Bestiindighet 5i11
Dimensionering genom berikning och provning 53 e

Produkten uppfyller fiven bestammelsema i Boverkets foreskrifter och allméinna rad om
tillimpning av europeiska konstruktionsstandarder (EKS).

\/  Tillhérande Monteringsanvisning daterad 2010-03-01,

handlingar
Kontroll Tillverkningskontrollen skall utforas enligt konh‘dllanvisnmga: daterade
" 2010-06-15, med diarienummer 210-10-0119 och dvervakas av ett oberoende
kontrollorgan, SP, Sveriges Tekniska Forskningsinstitut.

* Vid byggherrens kontroll pa byggplatsen skall genom identifiering med hjalp av
mérkningen tillses att riitt produkter levererats och att de anvéinds enligt
forutséttningama givna i godkannande och tillhorande handling. Dessutom skall
kontrolleras att produkten atfdljs av en tillverkarforsikran som intygar att tillverkning:
skett i enlighet med de handlingar som legat till grund for detta bevis.
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Instruktioner for tillverkning av rdaspontluckor

Utgéva 1 '
Utfirdad 2010-02-02

Utarbetad av: J.Lindgren

Godkiind av:
Sid 13(18)

Instruktion for biéjprovning av hel lucka

Bajprovning av hel rdspontlucka utfvrs i syﬂz att kontrollera luckans sdkerhet mot

genomtramp. Provningen som utfors i dirfor avsedd béjprovningsjigg , omfattar enbart

luckor som innehAller fingerskarv, och [Bljer SP-metoden 0487.

Bijprovaren

Raspontluckan skruvas fast pa bsjprovningsjiggens regelverk som symboliserar takstolar. C-

C avstanden mellan reglarna dr 1200 mm. En hydraulcylinder sitter fastgjord i cn arm fritt

rérlig i horisontalplanet. Cylindern utgor en punktlast som anbringas pa réspontluckan mha

en gummiklidd kvadratisk plat med matten 100x100 mm. Pléten ér fist i cylinderns

kolvsting mha ett léinklager som kan ta upp en viss vridningsvinkel. Lgsta griinsvirde for
punktiasten Hr 2,2 kN eller 4,4 bar (se beriikning nedan) som utliises pd manometern

monterad pa cylindemn. Belastningshastigheten ir densamma som for béjprovning av enskild

brdda, 5 mm/min.

p
Trareqel
65x95  Lucka
[ ] [ | [ 1
Metallstativ
- 1200 mm 1200 mm ol 1200 mm
Punktlasten P

Punktlasten 2,2 kN motsvaras av foljande hydrauliska tryck i bojprovningsjiggens

hydraulcylinder med diameter 80 mm:

F=2200N
A= nr? = 5026 mm?
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Utgéva 1

Utfirdad 2010-02-02

Utarbetad av: J.Lindgren

Godkind av: P
Instruktioner for tillverkning av rispontluckor Sid 14(18)

P=F/A = 0,437 N/mm* = 0,437 Mpa = 4,37 Bar
Provuttag

Prov tas pa den raspontlucka som uppvisar simsta tinkbara egenskaper, Tex den lucka dér
fingerskarvarna ligger mitt for varandra eller dir en fingerskarv ser tveksam ut. Uttag sker

vid varje glng da fingerskarvad rivara hyvlas och spikas.

Bojprovning

Belastningscylindern anbringas pé det stille dir brott littast kan intriffa. Detta kan tex
intréiffa vid tvA eller flera sammanfallande fingerskarvar mellan reglara. Det kan &iven
intriffa mellan not och fjider déir profilen inte blivit fullt uthyvlad. D4 belastningen uppnatt
2,2 kN dvs d4 manometern pa cylindern visar 4,4 bar avslutas provningen varvid luckan
godkinnes. Om griinsviirdet for bojhalifastheten underskrids kontaktar ansvarig for
lucktillverkning k{falitetsansvarig varpa en analys och Atgiirdsplan genomftrs omedelbart.

Instruktion for journalforing

Journalen skall innehAlla uppgifter om:

e Provningsdatum (Detsamma som tillverkningsdatum)
o Virkesdimension (22x75,87,100 mm)

o Resultat frin bdjprovning (godkind/ icke godkiind)

o Orsak (Brottets orsak)

o Atgird (Om grinsvirde underskridits)

» Signatur |
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Utgava 1

Utfardad 2010-02-02 .

Utarbetad av: J.Lindgren

Godkind av:
Instruktioner for tillverkning av rispontluckor Sid 3(18)

Instruktion for sortering av briida

Varje briida sorteras m.a.p form sa att dessa, efter hyvling, dr mdjliga att sammanfoga till
mspontluokor For skcva eller for krokiga briider sorteras i méjhgaste mén ut innan hyvling.
Det far i ett hyvlat tvérsnitt inte tSrekomma vankant som upphaver spontens funktlon paen

stricka ldngre &in 15 cm. Los rota samt insekisangrepp for inte forekomma i den hyvlade

briidan,
/
Instruktion for instéillning av hyvelprofil
U Tjockleken av den hyvlade briidan skall vara 21mm +/- 0,5 mm. Tjockleken miits med
skjutmatt parallellt melian den hyvlade flatsidan och den ohyviade flatsidan. Fjider och not
Justeras sé att det pa den hyvlade flatsidan ej ger upphov till nigon forskjutning nér tva
briéider sammanfogas i fjiider och not. Med bridans bredd menas bridans tickande bredd.
Bredden-justeras enligt nedan:
B
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Ohyvlad 75mm hyvlas till B=68,25 mm
Ohyvlad 87mm hyvlas till B=78 mm
Ohyvlad 100mm hyvlas till B=91 mm




