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OM DENNE VEJLEDNING...

Montagevejledning, SWT-systemet

Denne vejledning geelder generelt montage for SWT-omrader. Formalet
med dette dokument er at skabe en tydelig forudseetning for en effektiv
og sikker montage.

Bemaerk at denne vejledningen kun ber betragtes som.radgivende og
vejledende. Et samlet billede af bygningen funktion og stabilitet skal
forekomme for den enkle sag og skal produceres af montageansvarlig.

1. OM SWT-SYSTEMET
SWT-systemet bestar af stalsgjler og stalbjeelker til facader og inde
i bygningen. Systemets komponenter kan deles i to grupper:
Kompositprodukter og rene stalprodukter.

Kompositprodukter far sine egenskaber gennem samarbejdet
mellem stal leveret af SWT og beton stabt pa stedet.

Under betegnelsen SWT stalprodukter kan mange forskellige
produkter findes. Dette er stalprodukter som ikke dimensioneres
sammen med beton, fx bjeelker, sgjler og vindkryds af rerprofiler
eller valset stal. Disse produkter kaldes ofte for "almindeligt stal”
eller "konventionelt stal”.

ANSVARET FOR MONTAGE OG
FREMSTILLING AF MONTAGEPLAN LIGGER
HOS UDVALGTE MONTAGEANSVARLIG

2. ANSVARSFORDELING

Det er vigtigt for sikkerheden at ansvaret for montagen er uddelt, sa
intet "falder imellem to stole”. Det er ogsa et krav at nogen tager det
overordnede ansvar for de forskellige konstruktionselementer og
montage fra begyndelse til slutning. (Arbejdstilsynet AT-vejledning
25.3)

Dertil skal montagen altid ledes af en person som har erfaring og
forstaelse for den type montering der finder sted (Stal, beton,
kompositprodukter)

SWT stiller sig gerne til radighed for opklarende spgrgsmal, men det
skal praeciseres at ansvaret for montage og fremstilling af
montageplan ligger hos udvalgte montageansvarlige.
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3. MONTAGEPLANLAGNING EKSEMPEL PA INDHOLD | EN MONTAGEPLAN
| god tid inden montage pabegyndes skal en montageplan SOM ER VIGTIGE FOR SWT-KOMPONENTER
forefindes af entreprengrens montageansvarlige. Det er seerlig vigtig
at tage hgjde for beerevne og stabilitet af et delvist monteret
element. Hvert ny monteret element giver i praksis en ny
statiskmodel, som muligvis skal overvejes og stabiliseres Beskrivelse af |aft og lgftomrader
midlertidig.

Montageanvisning og stebning af
elementerne

Metode for lasning af elementer for de

En montageplan skal beskrive montagen af hele den baerende svejses fast

konstruktion, heriblandt stal, beton og andre elementer. Information om stabilitet under montagen
Montageplanen skal indeholde information omkring
montageraekkefalge, 1oft, understgtning, faldbeskyttelse. Indhold der
typisk er vigtig for SWT-komponenter kan ses i listen til hgjre.

Information omkring hvordan og hvornar
understgtningen og afstivning skal
fiernes.

Hvor midlertidig opmagasinering af
SWTs montagedokument elementer skal placeres.
Som grundlag for montageplanen fremstiller SWT en tegning af
placeringen af SWT komponenterne, samt koterne af

Ovenstaende liste er kun en del af indholdet
komponenterne hvor det er relevant.

pa en komplet montageplan. Flere krav til

De fleste SWT-komponenter kan monteres ved hjeelp af SWTs indhold findes i EN 1090-2 kapitel 9.3.

standarddetaljer som bliver vist pa en separat detaljetegning. |
tilfaelde af specielle Iasninger mellem SWT-komponenter,
produceres der projektspecifikke detaljetegninger.

Samlinger med elementer der ikke leveres af SWT, er beskrevet i
overensstemmelse med den geeldende graensefladeliste, se bilag 1 i
dokumentet Projekteringsanvisninger, SWT-systemet.

Bemeerk at SWT ikke opretter en understgtningsplan, men at den
skal vaere en del af montageplanen og forventes udfert af den
montageansvarlige. Generel information omkring montage af SWT-
komponenter findes senere i dette dokument og pa enkle
montagetegninger, hvis der findes specielle krav.
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4. SWT KOMPOSITPRODUKTER

Det felgende afsnit beskriver sajler og bjaelker som er kompositprodukter. Disse
skal fyldes med beton ved montage, hvor montagen normalvis udfgres én etage
ad gangen.

Kompositprodukter bestar af delvist feerdige elementer i stal, som normalt har
tilstreekkelig kapacitet til at baere lodrette montagebelastninger fra den aktuelle
etage, inkl. deekelementer. Afstivning af sgjler og understatning af bjeelker for
vrid og vippebelastning under montage skal udferes. Se afsnit omkring sgjle og
bjeelker for mere information omkring dette.

Inden montagen kan forseette pa neeste etage skal bade SWT-sajler og SWT-
bjeelker udstgbes med beton. Betonen skal opna tilstraekkelig styrke for at sikre
stabilitet inden montagen forsaettes pa naeste etage.

LBFTANVISNING, KOMPOSITPRODUKTER

Inden laft af SWT-sgjler og SWT-bjaelker
finder sted, skal Igfteanvisningen laeses for
at sikre et sikkert Igft. Se fglgende:

¢ Loft af SWT-sgjle med hjeelp fra kran,
dokumentnr: 4-KRANLYFT-02_A

Laft af SWT-bjeelke med hjeelp fra kran,
dokumentnr: 4-KRANLYFT-01

Lefteanvisning er tilgeengelig pa vores
hjemmeside www.swt.eu
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5. MONTAGE AF SWT-S@JLE
De nederste SWT-sgjler monteres med en af fglgende metoder:

A) Sgjle pa bundskrue

De nederste sgjler produceres med firkantede fodplader som har et
overstgrrelseshul til en bolt i hvert hjgrne. Montagebolte monteres i
bundpladen. P4 denne monteres sgjlen. Mellem mgtrik og bundplade /;:’
anvendes firkantede skiver som daekker overstarrelseshullerne. Designet
muligger justering i x-, y- og z-retningen og nar den gnskede position er
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opnaet pasvejses de firkantede skiver til fodpladen. \ /@ /
Hvis sgjlerne kan fa horisontale laster, fx pakgrsel fra et kgretgj, skal de /
firkantede skiver svejses til fodpladen, dette skal forekomme efter sgjlen er \ /
blevet justeret i den gnskede retning. G /

\ e

B) Sgijle pa indstebt bundplade

De nederste sgjler udfgres uden bundplade pa samme made som sgjler
oppe i bygningen. For at montere denne sgjle skal der placeres en
sgjlefod. Sgjlefoden er en plade med pasvejst stalkerne. Under sgjlefoden
er der pasvejst stalstaenger som bliver stgbt ned i betongulvet. At
stalkernen pa sgjlefoden placeres korrekt i alle tre (3) retninger er meget
vigtig for den efterfelgende montage

Efter montage af de nederste sgijler iht. 1 eller 2 ovenfor, anbefales det at
kontrollere placeringen inden montagen forsaetter. Bemeerk at det er sma
tolerancer som geelder.

Forseettelse af montage pa naste etage
SWT-sgjler hgjere oppe monteres direkte pa den underliggende sgijle.
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Opseetning af sgjler

SWT-sgijlerne skal afstives. Ved opsaetning at sgjler bar SWT-
ring samt skra soldat til afstivning anvendes. Placering af SWT-
ring skal ske under hensyntagen til at montageslasterne kan vaere
store. Det skal derfor sikres at kraefterne kan fgres videre ned i
konstruktionen. Hvis understgtning mod daekkonstruktion udfgres,
ma tilstraekkelig skivevirkning findes.

Kontrolmal ber foretages, da det skal sikres at der er kontakt
mellem sgjlekernerne. Der skal vaere et mellemrum mellem
sgjlens ydre rgr og den underliggende stalkant. Som regel skal
der veere 20 mm luft. Mellemrummet skal sikre at sgjlen er
fuldsteendigt stebt uden luftlommer i bunden af sgjlen.

Vertikal traeksamling. (Bayonetsamling og klik samling)

Hvis der kraeves lodrette traekforbindelser til hgj robusthed i
bygningen, har SWT ogsa en Igsning her. Sgjlerne kan kobles
sammen med en bayonetsamling, hvor to forskydningsklodser pa
sgjlens kerne kobles sammen med to tilsvarende
forskydningsklodser i bunden af den overstaende sgjle. Sgjler
monteres normalt med kran og vrides pa plads ved samling.

| specielle tilfeelde hvor bayonetsamling ikke er egnet, kan der
udfares en kliksamling. To springplader pa den overstadende sgjle
kobles sammen med en stalring pa den understaende sgijle.

Se separate tegninger for detaljeret instruktioner for disse
l@sninger.

Montagevejledning, SWT-systemet

SWT MONTAGERING

Ringen bestar af to halvcirkler, som klemmes

fast rundt om sgjlen med to M16 bolte.

Afstivningen skrues fast i
fastggrelsespunkterne med to M16 bolte, og
placeres i 90° vinkel.

Sgjlerne kan derfor opstilles uden at svejse
noget fast pa kroppen. Montagen gar hurtigt og
overfladereparationer minimeres.
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6. MONTAGE AF SWT-BJALKE TJEKLISTE, MONTAGE AF SWT-BJ/AELKE

For at sikre korrekt orientering af bjeelkerne, er maerkaternes 1) Kontrollér at ngdvendig vederlagsleengde
placering samt modullinjer angivet pad nummerplanerne. Bjaelkerne er tilstede, specielt i forbindelse med
centreres og fastgares jf. anvisningerne pa SWT-tegningerne. Som korte vederlag.

standard anvendes montagesvejsning.

Kontrollér at ngdvendig vederlagsbredde
er tilstede, specielt ved smalle sgijler.

Understotning af bjaelker Kontrollér at ngdvendig kapacitet er

Vederlagene skal veere i stand til at klare lasten fra bjeelken. Derfor tilstede ved vederlagene i

ber vederlagene veaere sa bredde at de direkte kan optage montagesit.uaﬁionen. ng indstgb.te plader

belastningen fra begge bjaelkens kropsplader. Er vederlaget ELEETEEIS e Sl Wi

smallere end kropsvidde, bgr midlertidig understgtning benyttes til Kontroller at forankringen til vederlag,

at udvidde vederlagsbredden. samt at vederlaget i sig selv har
tilstreekkelig kapacitet til at modsta

Det kan ogsa veere ngdvendigt at indfare midlertidige vridninspavirkning.

understgtninger ved vederlagene safremt disse har en begraenset Kontroller at understgtning ved smalle

kapacitet ift. det vridende moment der kan opsta under montage. En samlinger udfares, for at reducere

god praksis er at placere en sikkerhedsunderstgtning under eventuelle vridningspavirkninge som kan

bjeelkeflangen pa den side hvor montagen sker. opsta ved asymmetriske desekmontage.

. . . . Dette gaelder specielt ensidige SWT-
Understgtning ude pa spaendet bgr ikke udfgres pa pladsen, da bjalker, men ogsé ved dobbeltsidige

bjaelken normalt har pilhgjde fra fabrikken, som skal kompensere for bjselker hvor montagelasten kan vaere
deformationer under montage. Hvis der er brug for understgtning i ensidig.
speendet vil det fremga tydeligt at tegninger fra SWT.

EN GOD PRAKSIS ER AT PLACERE EN
MIDLERTIDIG UNDERSTQTNING UNDER
BJALKEFLANGEN VED VEDERLAG.




Scandinavian
WeldTech Montagevejledning, SWT-systemet

7. SWT STALPRODUKTER TJEKLISTE, MONTAGE AF KONVENTIONELT
STAL
Under betegnelsen SWT stalprodukter kan mange forskellige

stalprodukter findes. Montage af disse produkter sker pa almindelig
vis. Felgende afsnit giver nogle rad til planleegning af montage.
Disse rad ma dog ikke ses som fyldestgerende, da dette bl.a. beror FEARNUICIEEREICIRIBIELSCIY

pa det enkelte stalprodukt. Hvert projekt skal gennemgas af den vederlagsbredde, sesriigt for slanke
montageansvarlige og evt. andre oplysninger skal sages sojler.

andetsteds. SWT hjeelper gerne med afklarende spargsmal. Kontrollér at der er tilstreekkelig
vederlagsleengde, seerligt ved korte

vederlag og konsoller.

1) Kontroller at sgjler er placeret korrekt og
afstivet.

Montage af stalsgjler ) , ,
Kontrollér at ngdvendig kapacitet er

At sgjlerne placeres korrekt i alle tre (3) retninger er meget vigtig for tilstede ved vederlagene i

det efterfglgende montagearbejde. Efter montage af sgjlefedderne montagesituationen. Har indstebte plader
anbefales det derfor at placeringen af sgjlefedderne i forhold til eksempelvis tilstraekkelig forankring?
konstruktionen kontrolleres inden montagen fortsaettes. Bemaerk at Kontroller at forankringen til vederiag,

det her er sma tolerancer som geelder! samt at vederlaget i sig selv har

tilstreekkelig kapacitet til at modsta

SWT-stalsgjlerne monteres og afstives. Afstivningen ber tage S e
vridninspavirkning.

hensyn til at samlingerne mod sgjlefadderne er regnet som
momentfri samt at montagelasterne kan vaere store. Det bgr
desuden sikres at kraefterne fra afstivningen kan fgres videre ned i
konstruktionen. Fares kraefterne direkte ned i deekkonstruktionen, . )

. ) . . . . opsta ved asymmetriske deekmontage.
skal der eksempelvis forefindes tilstraekkelig skivevirkning. Dette gaelder specielt ensidige SWT-
Tilpasning skal udfgres og kontrolleres. bjeelker, men ogsa ved dobbeltsidige

bjeelker hvor montagelasten kan veere
Montage af Stalbjalke ensidig.

Montageorienteringen fremgar af nummerplanerne pa samme vis

som for kompositbjaelkerne. Bjaelkerne placeres pa den korrekte position i forhold til angivelserne pa
nummerplanerne og tilsigtede vederlag. For at sikre korrekt orientering af bjeelkerne, er maerkaternes placering
samt modullinjer angivet pa nummerplanerne. Bjaelkerne centreres og fastgeres jf. anvisningerne pa SWT-
tegningerne (eksempelvis montagesvejsning eller boltesamling).

Kontroller at understgtning ved smalle
samlinger udferes, for at reducere
eventuelle vridningspavirkninge som kan

Det skal sikres at kapaciteten i og forankringen mod vederlagene er tilstraekkelig inden montagen af betondaek-
elementerne pabegyndes.
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8. DAKMONTAGE
BETONGENS KVALITET OG KONSISTENS

Ved montage af betondeek-elementer bar bjeelkerne, hvis dette er Konsistensen for betonen bgr vaere sa blad
muligt, sgges belastet symmetrisk omkring bjeelkernes leengdeakse BER QNN NE LN LClaRele N1 -N Yo ki
for at undga vridning. s@jler ved hjzelp af vibrering.

| de tilfaelde hvor bjeelkerne skal fungere sammen med betonen Konsistensen bgr dog ikke veere sa blad at
omkring bjeelkerne skal komposit-/tveerarmering laegges ud over den Igber ud mellem den 20mm spalte som
bjeelkerne inden daekkonstruktionen udstgbes. Denne armering E1 sVl E1fSIEHeEEn G S TEefels B
leveres lgs og leegges i SWT-bjaelkernes gvre huller med flg. [ieldiivandledlca RS eiicieindes
afstand, c/c 150 mm. Forankringsarmeringen for betondaek- Min. kvalitet for trykstyrke og maks.

elementerne indgar normalt ikke i SWT-leverancen. stenstarrelse angives pa SWT-tegningerne.
Som standard forudsaettes kvaliteten til min.

. . . C35/45, <16 mm og maks. C50/60.
Udstebning af SWT-bjaelker og SWT-sgjler
Inden udstgbning skal det sikres at bjeelkerne og sgjlerne er frie for BRSSP

skidt, is, sne og/eller vand. Eftersom bjeelken udstgbes gennem hul i

overkanten, sa har betonfugten fri vej til
overfladen, hvilke betyder der kan forefindes
udtgrring som ved deeklaget.

Bjeelker og sgjler udstgbes normalt fuldsteendig med beton péa én
gang. Dette sker nemmest i forbindelse med udstgbning af fugerne i
betondaek-elementerne. Betonen fyldes i bjeelkerne gennem
hullerne, som findes i oversiden af bjeelkerne i hele bjaelkelaengden.
Betonen vibreres pa plads.

Normalvis udstgbes de nedenstaende sgijler via udstgbningen af
bjeelkerne, da disse er i direkte forbindelse med hinanden. Betonen
vibreres pa plads. Ved s@jlernes underkant mod den nedenstaende
konstruktion skal betonen treenge ud ved mellemrummet mellem rgr
og betonkonstruktionen, som et tegn pa at en god udstgbning er
opnaet.

Der skal tages hensyn til klimaforholdene i forbindelse med
udstgbningen, saledes at korrekt kompositvirkning mellem stalet og
beton opnas inden efterfgglende montage.

OBS! Hyvis der forefindes forskellig betonkvalitet i bjeelke og saijle,
sa skal den beton med den hgjeste kvalitet anvendes ved
samlingen mellem bjeelke og s@jle, sa overfarsel af kraefter sikres.
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9. Brandsikring

Indbygget brandbeskyttelse kompositprodukter

SWT-bjeelkerne og SWT-sgjlerne kan dimensioneres sa at den gnskede brandklasse opfyldes uden ekstern
brandbeskyttelse. Brandegenskaberne opnas ved at betonen beskytter stalet fra opvarmning. Dertil sker en
omfordeling af lasten til den koldere beton.

Brandbeskyttelse eller indklaedning af synlige underflanger og sajler behgves derfor vanligvis ikke.

Ved specielle omrader som fx hul gennem deek kan stalkroppen blive udsat for brand. Her skal der
brandbeskyttes med brandindkleedning eller brandmaling for at en temperatur pa 400°C ikke overstiges i det
aktuelle brandtilfeelde. Dimensionering og levering af denne eksterne beskyttelse indgar ikke i SWTs leverance,
men skal vurderes af leverandgren af brandbeskyttelsen. Dog ses der nedenstaende nogle tommelfingerregler,
for hvilke betontykkelser der skal til, alt efter hvilke brandklasse der er angivet.

Brandklasse Betontykkelse
R30: 15mm
R60: 40mm
R90: 55mm
R120: 70mm

Brandbeskyttelse af konventionel stal

Konventionelle stalprodukter har ingen indbygget brandbeskyttelse. Ekstern beskyttelse skal derfor benyttes til
at opna den gnskede brandklasse. Dimensionering og levering af denne eksterne beskyttelse er ikke med i
SWTs leverance.

SWTs JU- og Z-profiler er designet til at blive indbygget i vaegge og kan derved opna brandbeskyttelse pa
denne made. Det skal dog sikres at veeggen har den ngdvendige isoleringsevne.

10



Scandinavian
WeldTech Montagevejledning, SWT-systemet

10. SAMLINGSDETALJER
Eventuelle samlingsdetaljer mellem SWT-komponenter indgar i leverancen. Heriblandt bolte, mgtrikker og
speendeskiver til gerber samling samt T-samling. Se billedet ovenfor.

Samlingsdetaljer mellem SWT-komponenter og 3. parts bygningsdele/lkomponenter sasom armeringsjern, u-
bgjler el. lign. til kobling med daekkonstruktion indgar ikke i leverancen.

11. OVERFLADEBEHANDLING

Normalt er produkterne grundbehandlede ved leverance og
feerdigmaling forventes udfert pa byggepladsen efter endt montage.
Anledningen til dette er, at det er umuligt at undga mindre skader af
overfladen under transport af tunge stalelementer.

Det skal sikres at SWT-bjeelkernes, SWT-sgjlernes og de gvrige
produkters overflade feerdigbehandles pa byggepladsen.

Pa Scandinavian WeldTech’s hjemmeside, www.swt.eu findes der
information om de pagaeldende malingssystemer, som fglges i
forbindelse med grundbehandlingen. Na@dvendig information findes
desuden for den efterbehandling, der forudsaettes udfert pa

byggepladsen. Via malingsleverandgrens hjemmeside kan information
angaende udbedring og reparation af malingssystemet findes.

Feerdigbehandling af malingssystemet pa byggepladsen indgar ikke
Scandinavian WeldTech’s leverance.
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