Lasning ar svaret

Lasegenskaper har utvecklats for att halla ihop forbandet i
spant tillstand, sa att de inte lossnar och utsatts for risk fr
utmattning. En annan effekt ar att operatéren genom forvar-
ning av ljud fran forbandet, gdrs uppmarksam pa att det har
forsdmrats. Dessutom férhindrar lastekniken att forbandet
fullstandigt faller isar.

Det finns tvd huvudsakliga typer av lasegenskaper, vilka
grundar sig pa funktion. Den férsta typen av lasegenskap
karaktdriseras av att halla fdrbandet samman i dess atdragna
position. Dessa roterar fritt vid installationen och "laser”
sedan forbandet i installationsldget. Nagra typiska exempel
pa sadana laselement dr den elastiska kronmuttern, diverse
konformade eller kupade brickor, tandade flansar, flertalet
patenterade giangformsmodifikationer som stér atdragningen
genom att pressa samman gangflankarna, och atskilliga tva-
komponentdetaljer som motroterar for att lasa fast elemen-
ten. Trots att samtliga dessa finner sitt anvandningsomrade
nagonstans eller ndgon gang, klarar de inte std emot vibra-

tionslossning.

Mekaniska lasmuttrar

Detta innebdr att de kan bdrja rotera fritt och kan utan
svarighet falla isdr sa fort forspanningen har gatt foérlorad.
Om forspanningen utformats pa rdtt sitt dr den kapabel att
halla samman forbandet, men om den gar forlorad gar dven
det lasbara fastelementet forlorat. Ingen extra motkraft mot
gangslapp tillférs ndr man anvdnder denna typ av laselement
forutom i ndgra fa speciella fall dar driftbelastningen dr ndra

gransen for forspanningen och blir upprepad i cykler.

Den andra typen av ldsegenskap dr att fdstelementets fria
rotation vid installationen férhindras, samtidigt som kompo-
nenterna halls samman i deras slutliga sammansatta position.
Samtliga metoder f6r bevarande av klamkraft kdnnetecknas
av en storande funktion som saktar ner den fria rotationen av

fastelementet in i den aktuella skruvgdngan.

Kldmda gangor i skruvar och muttrar har anvants sedan |940-
talet. Sjdlva idén gar langt tillbaka i tiden da det uppticktes att
jack i skruvgdngor medférde motstand vid sammansdttningen.
Vridmomentens védrden var da fullstdndigt godtyckliga och i
allmadnhet omdjliga att reproducera. Lasmetoder enbart i stdl
(helmetalliska), som tidigare varit stottepelare for den moder-
na industrins lasningsbehov, borjar férsvinna fran anvandning
idag. Modern teknologi och kunddrivna produktférbattringar
krdaver nu enklare, mer problemfria och mer hallbara sam-

mansdttningsmetoder.

Okad efterfragan pé korrosionsbestindiga komponenter har
medfort en dkad anvandning av tjockare ytbehandlingar och
beldggningar. Detta orsakar i vissa fall blockeringar, skavningar
och for tidiga verktygsforslitningar, da vridmomentet vid instal-
lationen gar at till att dvervinna motstandet fran beldggningen
snarare an att gora forbandet starkare. Kontakt, metaller
emellan, orsakar skavningar och forslitningar. N&tning sker nér
de klimda gangorna kommer i kontakt med varandra och
fortsétter att rotera. Detta dr sdrskilt vanligt vid de snabba
monteringar som sker idag (hydrauliska pulsverktyg roterar
med 6ver 3000 varv per minut).

Det ar nast intill omdjligt att genomféra nagon service ndr
metall mot metall har svetsats samman igenom friktionen vid
langa forband med hog hastighet. Denna lasegenskap accep-
teras inte ldngre i lika stor utstrdackning som forr; eftersom kra-
ven pa dteranvandbarhet, hallbarhet, nu har kat. Efter endast
ett par gangers anvandning &ppnar sig kldmda gidngor och
forandrar sin ursprungliga form, varvid dven lasningsférmagan
gar férlorad. Vissa typer av klimda muttrar orsakar motstand
mellan monteringshylsa och mutter genom deformeringen
av den kldamda muttern. Detta motstand medfér forlorad
sammansdattningstid eftersom drivhylsan fastnar pa muttern |

stdllet f6r pa monteringsverktyget.

Belagda muttrar
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