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INTRODUKTION. 

Är 1964 utgavs en samling av provmetoder för f i b e r s k i v o r , använda v i d 
Wallboardindustrins C e n t r a l l a b o r a t o r i u m (Meddelande från WCL nr 30 B). 
En ny och bearbetad upplaga utges som separata B-meddelanden från avd 
FS v i d STFI. Metoderna kan användas för träbaserade s k i v o r . 

T i d i g a r e har u t g i v i t s : 
"Lådmetoden Br-4 e n l i g t Svenska Byggnorm. Y t s k i k t s benägenhet för över-
tändning och rökutveckling", meddelande STFI B:64 (FS B:7), 

"Tvärdraghållfasthet. Sågsnittets sprickkänslighet", meddelande 
STFI B:99 (FS B:12). 

"Bestämning av massautbytet v i d d e f i b r e r i n g av wallboardmassa", 
STFI B:228 (FS B:26). 

I d e t t a B-meddelande har anvisningar för bestämning av draghållfasthet 
utökats med samtidig utvärdering av d r a g e l a s t i c i t e t s m o d u l , brottöjning 
och b r o t t a r b e t e . Som a l t e r n a t i v t i l l normal p r o v s t o r l e k , 200 x 50 mm, 
har anvisningarna kompletterats med en mindre p r o v s t o r l e k , 150 x 50 mm, 
a t t användas när materialtillgången är knapp. I e t t appendix ges kor­
rektionsvärden för egentöjning hos avdelning FS draganordningar v i d 
o l i k a b e l a s t n i n g a r , a t t användas v i d beräkning av d r a g e l a s t i c i t e t s m o d u l 
och brottöjning. 

STFI:s avdelning för f i b e r s k i v o r , A p r i l 1974. 

Ernst Back 

Denna provmetod är u t s k r i v e n av i n g . Gunnar Åhlén, som även mottar 
synpunkter på metoden. 



DRAGHÅLLFASTHET, DRAGBROTTÖJNING, DRAGELASTICITETSMODUL OCH 
DRAGBROTTARBETE. 

D e f i n i t i o n e r . 

Draghållfasthet: Härmed avses d r a g k r a f t e n v i d b r o t t per enhet av prov­
styckets tvärsnittsarea v i d l i v m i t t , då k r a f t e n a p p l i ­
ceras i skivans plan med en konstant töjningshastig-
het av 4 mm/min, d v s 3 ä 4 % a v inspänningslängden. 
Provstyckena är remsformade och utformade med l i v en­
l i g t ASTM D1037-60T. Draghållfastheten anges i N/m^(Pa). 

I v i s s a f a l l kan det vara värdefullt a t t även rappor­
t e r a d r a g k r a f t e n v i d b r o t t per enhetsbredd av prov­
s t y c k e t , v i l k e n anges i N/m. 

Dragbrottöjning: Härmed avses provstyckets förlängning v i d b r o t t i % 
av inspänningslängden. 

D r a g e l a s t i c i t e t s ­
modul: Härmed avses förhållandet mellan d r a g k r a f t per tvär­

s n i t t s a r e a v i d l i v m i t t och töjning inom det e l a s t i s k a 
området, där sambandet mellan dessa är rätlinjigt. 

2 
D r a g e l a s t i c i t e t s m o d u l e n anges i N/m (Pa). 

Dragbrottarbete: Härmed avses det t o t a l a deformationsarbete som uträt­
tas per enhet av provstyckets tvärsnittsarea v i d l i v -

2 
m i t t och u t t r y c k s i J/m . 



Utformningen av provstycken med l i v har t i l l k o m m i t för a t t ge en för­
utbestämd spänningsfördelning v i d dragpåkänning, så a t t spridningen i 
d r a g b r o t t k r a f t reduceras. Då provstycket icke har konstant tvärsnitts­
area över hela inspänningslängden, uppkommer v i s s a f e l av d r a g b r o t t -
töjning, dr a g b r o t t a r b e t e och d r a g e l a s t i c i t e t s m o d u l . Den v e r k l i g a töj-
ningen v i d l i v m i t t är v i d v i s s påkänning större än den medeltöjning 
för hela p r o v s t y c k e t , som beräknas ur be l a s t n i n g s - töjningsdiagrammet. 
Beräknade värden för dragbrottöjning och dr a g b r o t t a r b e t e b l i r således 
något för låga och dr a g e l a s t i c i t e t s m o d u l e n något för hög. 

Vid bestämning av d r a g e l a s t i c i t e t s m o d u l kan en k o r r e k t i o n s f a k t o r be­
räknas genom a t t tillämpa Hook's lag samt t a hänsyn t i l l den varierande 
tvärsnittsarean. M a t e r i a l e t s v e r k l i g a töjning v i d l i v m i t t b l i r då 
c:a 5 % högre än medeltöjningen för hela provstycket. Detta innebär 
a t t uppmätt d r a g e l a s t i c i t e t s m o d u l s k a l l m u l t i p l i c e r a s med 0,95 för a t t 
få m a t e r i a l e t s v e r k l i g a d r a g e l a s t i c i t e t s m o d u l . 

Vid bestämning av dragbrottöjning och dr a g b r o t t a r b e t e kan en sådan 
k o r r e k t i o n s f a k t o r för m a t e r i a l e t s v e r k l i g a töjning icke på e t t enkelt 
sätt beräknas, då m a t e r i a l e t i n t e är e l a s t i s k t ända fram t i l l b r o t t . 

Apparatur. 

1) En dragprovningsapparat, som medger b e l a s t n i n g v i d en konstant drag­
hastighet av 4,0 - 0,5 mm/min. Apparaten s k a l l v i s a b r o t t k r a f t e n 
med en noggrannhet av 0,5 %. Apparaten k a l i b r e r a s med s t a t i s k be­
l a s t n i n g . 

L a b o r a t o r i e t använder en Lorentzen & Wettre's Alwetron u n i v e r s a l -
dragprovare med utbytbara b e l a s t n i n g s c e l l e r på 5, 10 och 20 kN. 
Draghastigheten kan v a r i e r a s steglöst från 0,5 t i l l 500 mm/min 
med 3 växlar. Skrivaren har o l i k a skalområden för k r a f t . Pappers­
matningen kan avpassas e f t e r töjningen hos pro v s t y c k e t , så a t t e t t 
b e l a s t n i n g s - töjningsdiagram u p p r i t a s i lämplig skala. 



2) Klämmor avpassade för dragprovning med p r o f i l e r a d e , t ex räffelmön-
strade, klämytor för a t t motverka g l i d n i n g . Dessa s k a l l tillåta en 
provbredd av 50 mm. 

L a b o r a t o r i e t har självcentrerande snabbklämmor, modell PFI-Lorenzon 
& Wettre, för upp t i l l 29 mm t j o c k a s k i v o r (se f i g u r 1 ) . 

J. 

provstycke 

9 

Figur 1. Provklämmor med inspänt provstycke, 
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3) En bordfräs för beredning av provstycken med l i v , utformade e n l i g t 
ASTM D1037-60T. 

L a b o r a t o r i e t använder en fräsmaskin, ROMA 105, om 18 000 varv/min 
och 0,3 kW. Som frässtål användes en tvåskärig falsfräs, ROMA-R-
1607, med diametern 32 mm. Fräsfixturens utformning framgår av 
f i g u r 2. 

för 200 mm provstycken 

49,8 
125 

r = 1U 

fräsanhåll 
L 5 0K3 0 « 6 

I" 

frässtål 
0 32 

- 4 

49.8 

för 150 m m provstycken 

95 

r = 2^ 

fräsanhåll 
L 50«30«6 

frässtål 
0 32 

y 
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4) Tjockleksmätare för mätning av provstyckets t j o c k l e k med en nog­
grannhet av 0,01 mm v i d mättrycket 20 kPa. (Försl. SIS 23 51 24). 

5) Skjutmått för mätning av provstyckets bredd med en noggrannhet av 
0,1 mm. (Försl. SIS 23 51 24). 

6) Om exakt mätning av provets töjning e r f o r d r a s användes en separat 
töjningsgivare. 

Provberedning. 

Provstycken 200 x 50 mm e l l e r 150 x 50 mm tillsågas samt fräses med be­
skri v e n u t r u s t n i n g t i l l dimensioner e n l i g t f i g u r 3. Utformningen av 
prov s t y c k e t , 200 x 50 mm, följer den amerikanska standarden ASTM D1037-
60T, med undantag av a t t inspänningsdelen k o r t a t s 25 mm i vardera änden. 
Den mindre p r o v s t o r l e k e n , 150 x 50 mm, användes när materialtillgången 
är l i t e n , exempelvis för l a b o r a t o r i e t i l l v e r k a d e s k i v o r . 

För u t t a g n i n g av skivor ur en v i s s leverans och för u t t a g n i n g av prov­
stycken ur ski v o r bör, om ej annat s p e c i f i c e r a s , v i s s a allmänna r e g l e r 
följas, så a t t e t t randomiserat och r e p r e s e n t a t i v t s t i c k p r o v erhålles. 

Normalt uttages för mätning minst sex provstycken vardera längs och 
tvärs maskinriktningen från v a r j e skiva. Med provstycken längs och 
tvärs maskinriktningen avses provstycken, vars längsta sida är p a r a l l e l l 
med,respektive vinkelrät mot, ma s k i n r i k t n i n g e n . Maskinriktningen u t -
märkes noggrant på v a r j e provstycke i samband med u t t a g n i n g och t i l l -
sågning. 

Kon d i t i o n e r i n g . 

Provstyckena konditioneras v i d 20 -2°C och 65 -2% r e l a t i v l u f t f u k t i g ­
het, om ej annat föreskrives. För hårda, medelhårda och porösa f i b e r ­
skivor sker k o n d i t i o n e r i n g e n l i g t SIS 23 51 24, d v s normalt minst 
2 dygn. 
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PROVSTYCKE 200 mm 

enl. ASTM 
D 1037-60 T 

I 

25 

110 

50 

38 

200 

50 

1 

25 

• 

PROVSTYCKE 150 mm 

100 

50 -

150 

T 
38 50 

Figur 3. Provstyckets utseende, 

Utförande. 

Tvärsnittsarean beräknas genom a t t mäta provstyckets bredd och t j o c k l e k 
v i d l i v m i t t . Denna tvärsnittsarea hos o b e l a s t a t , k o n d i t i o n e r a t prov-

2 
stycke användes för beräkning av draghållfastheten i N/m (Pa), obero­
ende av b r o t t y t a n s utseende och läge. Om b r o t t e t sker inom 25 mm från 
någon av klämmorna, användes icke d e t t a mätvärde. 
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Skrivarens skalområde.för k r a f t och hastigheten på pappersmatningen i n -
ställes så, a t t e t t belastnings-töjningsdiagram av lämplig s t o r l e k upp­
r i t a s . Förstoringsgraden av provstyckets förlängning på skrivarpapperet 
är beroende av inställd maskinväxel och skrivarens deformationsförsto­
r i n g (se t a b e l l 1) liksom skrivarens skalområde för k r a f t , varför dessa 
värden noteras. 

Tabell 1. 

Förstoringsgraden, k, för beräkning av provets förlängning. (Gäller 
för STFI/FS:s dragprovningsapparat). 
Förlängningen, uppmätt på skriv a r p a p p e r e t , d i v i d e r a s med nedanstående 
f a k t o r , v i l k e t ger förlängningen hos provet. 

inställd växel 
i dragprov-
ningsapparaten 

inställd pappersmatning (deformationsförstorir inställd växel 
i dragprov-
ningsapparaten 0,02 0,04 0,1 0,2 0,4 1 2 4 10 20 

= = 

växel 1 2 4 10 20 40 100 200 400 1000 2000 

växel 2 0,2 0,4 1 2 4 10 20 40 100 200 

växel 3 0,02 0,04 0,1 0,2 0,4 1 2 4 10 20 

Innan provstycket inspännes nollställes s k r i v a r e n . Avståndet mellan 
dragklämmorna inställes t i l l 110 e l l e r 100 - 0,5 mm beroende på prov­
styckets längd. Vid inspänning fästes provstycket så, a t t livinfräs-
ningen centreras mellan klämmorna. Därvid uppkommer o f t a en inspännings-
k r a f t som r e g i s t r e r a s på s k r i v a r e n , den s k a l l icke b o r t k a l i b r e r a s före 
provning. Provstycket inspännes med en så s t o r k r a f t a t t det icke kan 
g l i d a i klämmorna v i d belastningen. K r a f t e n måste dock anpassas så, a t t 
provstycket icke skadas v i d inspänningen. Detta gäller framför a l l t för 
porösa s k i v o r . 

Provningen utföres v i d en konstant draghastighet av 4 mm/min. 
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Utvärdering av belastnings-töjningsdiagrammet. 

I f i g u r 4 visas e t t belastnings-töjningsdiagram, där parametrar och l i n ­
j e r för nedanstående beräkningar har i n r i t a t s . Observera den förstorade 
delen av f i g u r e n . Belastnings-töjningskurvan är sällan rätlinjig v i d 
små k r a f t e r upp t i l l ca 200 N. K o r r i g e r i n g sker genom a t t man förläng­
er den rätlinjiga delen av kurvan nedåt t i l l skrivarpapperets n o l l i n j e 
och utgår därifrån v i d bestämning av brottöjning, e l a s t i c i t e t s m o d u l 
och b r o t t a r b e t e . Hänsyn s k a l l e j tagas t i l l e v e n t u e l l inspänningskraft 
(kompression), som uppkommer v i d inspänningen, eftersom denna är kom­
penserad v i d n o l l p u n k t e n , 0. 

brotlkraft 
KRAFT 

korrigeringslinje 

nollpunkt 
TOJNING 

KRAFT 

TOJNING 

förlängning till brott 

Figur_^, Belastnings-töjningsdiagram med i n r i t a d e hjälplinjer. 

Draghållfastheten, resp Qy, beräknas ur den uppmätta dra g k r a f t e n 
v i d b r o t t , P, och tvärsnittsarean v i d l i v m i t t , e n l i g t : 

^̂ P̂ ^y N/m̂  (Pa) 

där 

y 
P 
h 
b 

2 
= draghållfastheten längs maskinriktningen i N/m (Pa) 

2 
= draghållfastheten tvärs maskinriktningen i N/m (Pa) 
= d r a g k r a f t v i d b r o t t i N 
= provstyckets t j o c k l e k i m v i d l i v m i t t 
= provstyckets bredd i m v i d l i v m i t t 
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Dragbrottöjningen, res p e k t i v e ^y, beräknas e n l i g t : 

resp ^y = ^ • 100(%) 

där ^x = dragbrottöjning längs maskinriktningen i % 
^y = dragbrottöjning tvärs maskinriktningen i % 
A l g = k o r r i g e r a d förlängning i m t i l l b r o t t 

1 = provstyckets inspänningslängd i m 

B r o t t anses föreligga där k r a f t e n är maximal s t r a x innan den börjar av­
t a . Sträckan OA i belastnings-töjningsdiagrammet, f i g u r 4, uppmätes 
med l i n j a l på 0,5 mm när. Det erhållna värdet d i v i d e r a s med förstorings­
graden för förlängning, k, ( t a b e l l 1 ) , v i l k e t ger förlängningen t i l l 
b r o t t . Denna k o r r i g e r a s för apparatens egentöjning, v a r v i d provstyckets 
förlängning t i l l b r o t t , ^1„, erhålles. K o r r i g e r i n g för apparatens egen-
töjning är nödvändig, då förlängningen e j mätes med en separat töjnings-
givare fäst på provstycket. I Appendix visas e t t sätt a t t bestämma appa­
ratens egentöjning. 

Dragelasticitetsmodulen, E resp E , som är förhållandet mellan töjning 
x y 

och spänning i det e l a s t i s k a området, beräknas e n l i g t : 
F • 1 ? 

N/m̂  (Pa) E resp E = A l • b . h X y E 
2 

där E^ = d r a g e l a s t i c i t e t s m o d u l e n längs maskinriktningen i N/m 
(Pa) 

2 
E = d r a g e l a s t i c i t e t s m o d u l e n tvärs maskinriktningen i N/m 

(Pa) 
F = k r a f t i N 
1 = provstyckets inspänningslängd i m 

A l ^ = k o r r i g e r a d e l a s t i s k förlängning i m v i d b e l a s t n i n g F 
h = provstyckets t j o c k l e k i m v i d l i v m i t t 
b = provstyckets bredd i m v i d l i v m i t t 

Belastnings-töjningskurvans rätlinjiga förlopp i det e l a s t i s k a området 
utdrages med en rät l i n j e OB (se f i g u r 4 ) . På denna l i n j e väljes en 
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k r a f t , F, så st o r a t t förlängningen, sträckan OC, kan uppmätas med 
l i n j a l på 0,5 mm när och det erhållna värdet d i v i d e r a s med förstorings­
graden, k, t a b e l l 1, v a r v i d man får förlängningen v i d belastningen F. 
Denna förlängning måste k o r r i g e r a s för apparatens egentöjning, e n l i g t 
Appendix, v a r v i d A1„ erhålles. Det f e l som orsakas av a t t provstycket 
icke har en konstant tvärsnittsarea över inspänningslängden, påverkar 
a l l a prov p r o c e n t u e l l t l i k a mycket och medför, a t t den beräknade töj-
ningen b l i r ca 5 % för låg för båda typer (150 mm och 200 mm) provstyc­
ken med l i v . Detta innebär, a t t här beräknad d r a g e l a s t i c i t e t s m o d u l 
s k a l l m u l t i p l i c e r a s med k o r r e k t i o n s f a k t o r n 0,95 för a t t få m a t e r i a l e t s 
v e r k l i g a d r a g e l a s t i c i t e t s m o d u l . För vi s s a noggranna mätningar av e l a s t i -
c itetsmodul och töjning kan en separat töjningsgivare vara a t t föredra. 

Dr a g b r o t t a r b e t e t , resp Ŵ , beräknas e n l i g t : 

^ 1 2 2 —T r — J/m (Nm/m ) W resp W = h • I X y 
2 

där W = d r a g b r o t t a r b e t e t längs maskinriktningen i J/m 
* . 2 = d r a g b r o t t a r b e t e t tvärs maskinriktningen i J/m 

= det t o t a l a b r o t t a r b e t e t i Nm, v i l k e t beräknas ur 
ytan OPAO 

h = provstyckets t j o c k l e k i m v i d l i v m i t t 
b = provstyckets bredd i m v i d l i v m i t t 

Ytan, OPAO, (se f i g u r 4) som begränsas av belastnings-töjningskurvan, 
i l i n j e n AP, och skrivarpapperets n o l l i n j e , uppmätes exempelvis genom 
p l a n i m e t r e r i n g . 

S • Y 
Därvid beräknas det t o t a l a b r o t t a r b e t e t e n l i g t : = ^ — ^ J (Nm) 

där S = inställt kraftskalområde i N 
T = skrivarpapprets bredd i m 
k = förstoringsgraden för förlängning 
Y = ytan OPAO i m̂  
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Rapportering. 

Vid r a p p o r t e r i n g anges o f t a medelvärdet av ifrågavarande parametrar 
längs och tvärs m a s k i n r i k t n i n g . E v e n t u e l l t rapporteras de båda r i k t n i n g ­
arnas medelvärden var för s i g . Rapportering sker med följande noggrann­
het: 

2 
Draghållfasthet: på 0,1 MN/m (MPa) när för porösa sk i v o r 

2 
på 0,5 MN/m (MPa) när för hårda och medelhårda sk i v o r 

Dragbrottöjning: på 0,1 % när för a l l a s k i v o r 

D r a g e l a s t i c i t e t s - 2 
modul: på 10 MN/m (MPa) när för porösa skiv o r 

2 
Dragbrottarbete: på 0,1 KJ/m när för porösa s k i v o r 

2 
på 0,5 KJ/m när för hårda och medelhårda sk i v o r 

Dessutom rapporteras använt k o n d i t i o n e r i n g s k l i m a t , a n t a l provstycken och 
lämpligen medelvärdets 95 % - i g a k o n f i d e n s i n t e r v a l l . 
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APPENDIX. 

K o r r i g e r i n g av absoluta töjningen för apparatens egentöjning. 

Oavsett v i l k e n typ av dragprovningsapparat som används v i d provningen, 
f i n n s a l l t i d i denna en v i s s egentöjning. 

Egentöjningen hos l a b o r a t o r i e t s dragprovningsapparat har bestämts en­
l i g t nedan: 

2 
I dragklämmorna inspändes en stålstav med tvärsnittsarean 1,25 cm . 
Inspänningslängden var 50 mm och draghastigheten A mm/min. E t t b e l a s t -
nings-töjningsdiagram uppritades med s k r i v a r e på v a n l i g t sätt. På 
diagrammet avlästes förlängningen för v a r j e 20 N belastningsökning och 
uppställdes i en t a b e l l , se nedan. Stålstavens töjning är försumbar 
jämfört med apparatens töjning. Exempelvis är stålstavens förlängning 
0,004 mm v i d belastningen 2 kN, ' 
när apparatens töjning är 0,120 mm. 

9 2 
0,004 mm v i d belastningen 2 kN, ( d r a g e l a s t i c i t e t s m o d u l 200 • 10 N/m ) , 

Den uppmätta förlängningen hos provstycken av f i b e r s k i v o r s k a l l minskas 
med apparatens egentöjning, v i d ifrågavarande k r a f t , för beräkning av 
d r a g e l a s t i c i t e t s m o d u l och dragbrottöjning (se f i g u r 5 och t a b e l l 2 ) . 

Observera a t t k o r r e k t i o n s t a b e l l e n endast gäller för dragprovningsappa-
ra t e n v i d STFI:s avd FS. 
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f b e l a s t n i n g s -
töjningskurva 
för apparaten 

' ^ ' b e l a s t n i n g s 
Y töjningskurva 

hård f i b e r s k i v a 

förlängning 

Figur 5. Schematiskt diagram som v i s a r dragprovningsapparatens egen-
töjning jämfört med töjningen hos e t t provstycke. 
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Tabell 2. 

Ko r r e k t i o n för apparatens egentöjning v i d hastigheten 4 mm/min. 
Den uppmätta förlängningen hos provstycken av f i b e r s k i v o r s k a l l 
minskas med apparatens egentöjning v i d ifrågavarande k r a f t e n l i g t 
nedan. (Dessa värden gäller STFI/FS:s dragprovningsapparat). 

k r a f t 
N 

k o r r e k t i o n 
mm 

k r a f t 
N 

k o r r e k t i o n 
mm 

k r a f t 
N 

k o r r e k t i o n 
mm 

1 _ 20 0,001 2621 2710 0,160 5241 5320 0,320 
21 - 120 0,005 2711 - 2790 0,165 5321 - 5400 0,325 

121 - 200 0,010 2791 - 2860 0,170 5401 - 5470 0,330 
201 - 290 0,015 2861 - 2940 0,175 5471 - 5540 0,335 
291 - 380 0,020 2941 - 3010 0,180 5541 - 5610 0,340 
381 - 460 0,025 3011 - 3090 0,185 5611 - 5680 0,345 
461 - 540 0,030 3091 - 3180 0,190 5681 - 5760 0,350 
541 — 620 0,035 3181 — 3250 0,195 5761 - 5840 0,355 

621 - 710 0,040 3251 - 3330 0,200 5841 — 5920 0,360 
711 - 800 0,045 3331 - 3420 0,205 5921 - 5990 0,365 
801 - 880 0,050 3421 - 3500 0,210 5991 - 6060 0,370 
881 - 960 0,055 3501 - 3580 0,215 6061 - 6140 0,375 
961 - 1040 0,060 3581 - 3660 0,220 6141 - 6210 0,380 
1041 - 1120 0,065 3661 - 3740 0,225 6211 - 6280 0,385 
1121 - 1200 0,070 3741 - 3820 0,230 6281 - 6350 0,390 
1201 — 1290 0,075 3821 — 3910 0,235 6351 - 6410 0,395 

1291 - 1380 0,080 3911 - 4000 0,240 6411 — 6480 0,400 
1381 - 1460 0,085 4001 - 4090 0,245 6481 - 6550 0,405 
1461 - 1550 0,090 4091 - 4180 0,250 6551 - 6620 0,410 
1551 - 1630 0,095 4181 - 4260 0,255 6621 - 6690 0,415 
1631 - 1710 0,100 4261 - 4320 0,260 6691 - 6750 0,420 
1711 - 1800 0,105 4321 - 4400 0,265 6751 - 6810 0,425 
1801 - 1890 0,110 4401 - 4490 0,270 6811 - 6880 0,430 
1891 — 1980 0,115 4491 — 4580 0,275 6881 - 6950 0,435 

1981 - 2060 0,120 4581 — 4660 0,280 6951 — 7010 0,440 
2061 - 2140 0,125 4661 - 4740 0,285 7011 - 7070 0,445 
2141 - 2220 0,130 4741 - 4820 0,290 7071 - 7130 0,450 
2221 - 2310 0,135 4821 - 4910 0,295 7131 - 7180 0,455 
2311 - 2390 0,140 4911 - 5000 0,300 7181 - 7220 0,460 
2391 - 2460 0,145 5001 - 5080 0,305 7221 - 7270 0,465 
2461 - 2540 0,150 5081 - 5160 0,310 7271 - 7330 0,470 
2541 — 2620 0,155 5161 — 5240 0,315 7331 — 7390 0,475 
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