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OM DENNA VAGLEDNING...

Montagevagledning, SWT-systemet

Denna vagledning galler allméant fér montage av SWT-stommar. Avsik-
ten med detta dokument ar att skapa en tydlig forutsattning for ett effek-
tivt och sakert montage.

Notera att vagledningen endast skall betraktas som rad-och hjélp. En
helhetsbild dver funktionen och stabiliteten hos byggnaden;-i.varje skede
av produktionen, maste skapas av montageansvarig.

1. OM SWT-SYSTEMET
SWT-systemet bestar av bade stalpelare och stalbalkar for
fasader och byggnaders inre. Systemets komponenter kan delas
upp i tva grupper: samverkansprodukter och rena stalprodukter.

Samverkansprodukterna far sina egenskaper genom samver-
kan mellan det av SWT levererade stalet och den pa plats igjutna
betongen.

Under gruppen SWT stalprodukter kan manga olika produkter sorte-
ras in. Har avser vi de stalprodukter som inte dimensioneras for
samverkan med betong, exempelvis balkar, pelare och vindkryss av
vals— och rorprofiler. Dessa produkter kallas ofta for “allmant stal”
eller "konventionellt stal”.

ANSVARET FOR MONTAGET OCH
FRAMTAGANDET AV MONTAGEPLANEN
LIGGER HOS UTSEDD MONTAGEANSVARIG

2. ANSVARSFORDELNING

Det ar viktigt for sakerheten att ansvaret for montaget ar odelat, sa
att inga moment gldms bort eller “faller mellan stolarna”. Det ar
ocksa ett krav att nagon tar ett helhetsansvar éver de olika kon-
struktionerna och montagen, fran borjan till slut. (AFS 1999:3)

Dartill skall montaget alltid ledas av en person som har erfarenhet
och utbildning fér den typ av montage som foreligger (stal/betong/
samverkan).

SWT stéller garna upp for klarlaggande diskussioner, men for tydlig-
hetens skull betonas att ansvaret fér montaget och framtagandet av
montageplanen ligger hos utsedd montageansvarig.
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3. MO_NT_AGEPLANER'NG - EXEMPEL PA INNEHALL | EN MONTAGEPLAN
| god tid innan montaget pabdrjas sa skall en montageplan tas fram By e A o (o =

av entreprendrens montageansvarige. Det ar sarskilt viktigt att ta SWT-STOMMEN
hansyn till den delvis monterade stommens barférmaga och stabili-
tet. Varje ny del som monteras medfor i praktiken en ny statisk mo-
dell som kan behdva beaktas med temporar stagning och stdmp-

ning. Beskrivning av lyft och lyftanordningar

Montageordning och gjutordning av ele-
menten

Metod for lasning av element fore de

En montageplan skall beskriva montaget av hela stommen, bade
svetsas fast

stal, betong och 6vriga element, och skall bland annat innehalla in-

formation om montageordning, lyftning, stagning och fallskydd. In- Information om hur stabilitet under mon-
nehall som ar typiskt viktigt for SWT-stommen redovisas i listan till taget uppnas, genom stagning och
hoger. SEallele]

Information om hur och nar stag och
SWTs montagehandlingar stamp far rivas

Som underlag till montageplanen tillhandahaller SWT littereringspla- Var mellanlagring av element far goras
ner som visar elementens position i planet, samt plushéjder dar det
ar tillampligt. Ovanstaende lista ar endast en del av inne-
hallet i en komplett montageplan. Fler krav

De flesta element i en SWT-stomme kan monteras med hjalp av pa innehallet framgar | EN 1090-2 kapitel

SWTs standarddetaljer for anslutningar, vilka finns detaljerade pa
separata detaljritningar. | de fall speciella anslutningar anvands mel-
lan SWT-element, sa tas projektspecifika detaljritningar for dessa
fram.

9.3.

Anslutningar mot element som ej levereras av SWT detaljeras enligt
gallande gransdragningslista, se Bilaga 1 i dokumentet Projekte-
ringsanvisningar, SWT-systemet.

Notera att SWT inte upprattar nagon stampplan, utan denna skall
vara en del i montageplanen och férvantas utféras av montagean-
svarig. Generell information om stampning av SWT-element finns i
senare del av detta dokument, samt i enskilda fall paA montagerit-
ningar om speciella krav féreligger.
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4. SWT SAMVERKANSPRODUKTER

| féljande avsnitt behandlas de pelare och balkar som ar samverkansprodukter.
Dessa skall vid montaget fyllas med betong, och montaget sker normalt vaning
for vaning.

Samverkansprodukterna bestar av ett halvfabrikat i stal, som normailt har en till-
racklig barformaga for att bara de vertikala montagelasterna fran ett vaningsplan,
inklusive bjalklagselement. Stagning av pelare och stdmpning av balkar for att ta
upp vridnings- och snedstallningslaster under montaget maste dock utféras. Se
respektive avsnitt om pelare och balk fér mer information kring detta.

Innan montaget kan ga vidare med nasta vaningsplan, ska bade SWT-pelare och
SWT-balkar gjutas i med konstruktiv betong. Betongen maste uppna tillracklig
hallfasthet for att sakra stabiliteten innan nasta plan monteras.

LYFTANVISNINGAR, SAMVERKANSPRODUKTER

Innan SWT-pelare och SWT-balkar lyfts bor
gallande separata lyftanvisningar beaktas,
sa att lyften sker pa ett sakert satt:

¢ Lyft av SWT-balk med hjélp av kran, do-
kumentnr: 4-KRANLYFT-01.

Lyft av SWT-pelare med hjalp av kran,
dokumentnr: 4-KRANLYFT-02_A.

Lyftanvisningarna finns att ladda ned fran
var hemsida, www.swt.eu.
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5. MONTAGE AV SWT-PELARE
De understa SWT-pelarna monteras med en av féljande metoder:

A) Pelare pa grundskruv

De understa pelarna tillverkas med fyrkantiga fotplatar som har ett dver-
stort skruvhal i varje hoérn. Ingjutningsskruvar monteras i grundplattan. Pa
dessa monteras pelarna. Mellan mutter och fotplat anvands fyrkantsbrickor /é
for att tacka de dverstora halen i fotplaten. Konstruktionen medger juste-
ring i x, y och z-led.

-: 9 4 A :
W 12 7L i T

Om pelaren kan f& pakanning fran horisontella laster, t.ex. pakorning fran \ /E /

ett fordon, sa skall fyrkantbrickorna svetsas fast i fotplaten, efter att pelaren \ /

vagts in i alla riktningar. \ /
- _d

B) Pelardubb pa ingjutningsplat

De understa samverkanspelarna utférs utan fotplatar, pad samma satt som
hogre upp i huset. For att montera en sadan pelare langst ned, maste en
pelarfot skapas. Pelarfoten byggs av en ingjutningsplat pa vilken en, fran
SWT levererad, stalkarna monteras. Montaget av stalkarnan sker genom
svetsning. Att stalkdrnan placeras ratt pa pelarfotterna i alla tre riktningarna
ar mycket viktigt for det fortsatta montaget.

Efter montage av de understa pelarna enligt A) ovan, resp. pelarfétterna
enligt B), rekommenderas att placeringen relativt bygget kontrolleras innan
det fortsatta montaget sker. Beakta de sma toleranser som galler!

Fortsatt montage pa nasta vaning

SWT-pelare hogre upp monteras direkt pa underliggande pelares uppstick-
ande stalkarna.
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Stagning av pelare

SWT-pelarna skall stagas. Vid kopplingen av stagen mot pelarna
bor Iampligen SWT-stagring anvandas. Stagningen bor goras
med beaktande av att kopplingarna ar ledade, samt att montage-
lasterna kan vara stora. Det bor dven sakerstallas att krafterna
fran stagen kan foras vidare ner i stommen. Om stagning sker
mot bjalklaget maste t.ex. tillracklig skivverkan i detta finnas.

Uppriktning i lod skall ske och boér kontrolleras. Det bor sakerstal-
las att kontakt mellan pelarkarnorna finns. Det skall finnas en 5
spalt mellan pelarnas ytterrér och underliggande bjalklag, normalt —
20mm. Spalten kommer sakerstalla att pelaren blir helt gjuten,
utan luftfickor i botten.

Vertikal dragkoppling (bajonett- och klick-koppling)

Da vertikala dragband fér hég robusthet mot fortskridande ras
erfordras, sa& har SWT en I6sning for detta. Pelarna kan kopplas
samman med en bajonett-koppling, dar tva klackar pa pelarens
karna hakar fast i tva klackar i botten pa ovanstaende pelare. Pe-
larna monteras som vanligt pa karnan och vrids pa plats.

| specialfall dar bajonettkopplingen av nagon anledning ej ar

lamplig, sa kan ocksa en klick-koppling goras. Tva klackar pa

fijadrande platar hakar da fast ovanstaende pelare i en ring pa

underliggande karna.

. .. o . . N SWT STAGRING

Se separata ritningar for utférliga anvisningar pa dessa I6sningar.
Stagringen bestar av tva halvor som klams
samman runt pelaren med tva M16 skruvar.

Stagen skruvas fast i fastpunkter i ringen med
tva M16 skruvar, spridda i 90° vinkel.

Pelarna kan pa detta satt stagas utan att
svetsa fast 6ron i mantelréret. Montaget gar

fortare och reparationer av ytskiktet minimeras.
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6. MONTAGE AV SWT-BALK CHECKLISTA, MONTAGE AV SWT-BALK

For att kunna orientera balkarna réatt, sa & marklapparnas placering [ ) Kontrollera att erforderlig upplagslingd

samt stomlinjerna redovisade pa littereringsplanerna. Centrera bal- finns, framfor allt vid korta upplag, typ

karna samt férankra dem enligt anvisningar pa SWT-ritningarna. klackar.

Som standard anvénds montagesvetsning. Kontrollera att erforderlig upplagsbredd
finns for balkar, typ vid slanka pelare och

Stampning av balkar knap.

Upplagen maste kunna ta upp lasten fran balken. Darfér bér uppla- Kontrollera att erforderlig kapacitet finns i
gen vara sa breda att de kan fanga upp lasterna fran balkens bada REE f"O”t_""g_‘_et’”fa”‘ft- Har_t'e:-
liv. Om upplaget ar smalare bér en stamp placeras under flansen for liglimigEeter e e g e e

att bredda upplaget. Kontrollera att forankringarna till uppla-
gen, samt upplagen i sig ar tillrackligt

Det kan ocksa behdva stdmpas invid upplag om de har begransad kraftiga for att motsta vridningspakan-

kapacitet for vridmoment under montaget. En god praxis ar att pla- ningarna.

cera en sakerhetsstdmp under balkflansen invid upplag, pa den sida Kontrollera att stimpning vid smala stéd

som montaget sker. gjorts for att reducera eventuella vrid-

ningspakanningar som kan félja fran
asymmetriskt bjalklagsmontage. Detta
galler speciellt enkelsidiga SWT-balkar,
men aven i etappgranser dar dubbelsi-
littereringsplaner. diga balkar kan belastas ensidigt.

Stampning i félt skall normalt inte utforas, da balkarna ar éverhdjda
fran fabrik och maste tillatas deformera under montagelasten. Om
stdmpning i falt skulle behdvas sa ar det tydligt markerat pa SWTs

EN GOD PRAXIS AR ATT PLACERA EN
SAKERHETSSTAMP UNDER BALKFLANSEN
INVID UPPLAG
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7. SWT STALPRODUKTER
Under rubriken SWT stalprodukter kan manga olika stalprodukter
sorteras in. Montage av dessa produkter gors pa konventionellt satt.
| féljande avsnitt ges nagra rad infor planeringen av montaget.
Dessa rad far dock inte uppfattas som heltédckande, bl.a. beroende
pa att produktgruppen ar sa skiftande. Varje projekt maste gas ige-
nom i detalj av den montageansvarige och eventuellt komplette- Kontrollera att erforderlig upplagslangd
rande information maste s6kas pa annat hall. Scandinavian Weld- finns for balkar, framfor allt vid korta upp-
Tech staller vid behov garna upp for klarlaggande diskussioner. lag, typ klackar.

CHECKLISTA, MONTAGE KONVENTIONELLT STAL

1) Kontrollera att pelare ar invagda och
stagade.

Kontrollera att erforderlig upplagsbredd
finns for balkar, typ vid slanka pelare.

Kontrollera att erforderlig kapacitet finns i

. upplaget vid montagetillféllet. Har t.ex.
Montage av stalpelare ingjutningsplatar tillrécklig forankring?
Att pelarna placeras ratt i alla tre riktningarna ar mycket viktigt for Kontrollera att férankringarna till uppla-
det fortsatta montaget. Efter montaget rekommenderas darfor att gen, samt upplagen i sig &r tillrackligt
placeringen relativt bygget kontrolleras innan det fortsatta montaget kraftiga for att motsta vridningspakan-
sker. Beakta de sma toleranser som galler! ningarna.
Kontrollera att stimpning vid stdd gjorts
for att reducera vridningspakanningar
som foljer pa asymmetriskt bjalklagsmon-

Pelarna monteras och stagas. Stagningen boér géras med beak-
tande av att kopplingarna normalt ar beraknade som ledade, samt
att montagelasterna kan vara stora. Det bor aven sakerstéllas att

. R . . . tage. Detta bor speciellt noteras vid mon-
krafterna fran stagen kan foras vidare ner i stommen. Om stagning tage av SWT Z- och SWT JU-balkar

sker mot bjalklaget maste t.ex. tillracklig skivverkan finnas. Upprikt- Asidosatts detta kan féljden bli att pelar-
ning i lod skall ske och bor kontrolleras. na momentbelastas pa ett odnskat satt.

Montage av stalbalkar

Montageorienteringen framgar av littereringplanerna pa samma satt
som for samverkansbalkarna. Placera balkarna i ratt lage pa darfor
avsedda upplag. For att kunna orientera balkarna ratt ar marklap-
parnas placering samt stomlinjerna redovisade pa SWTs littere-
ringsritningar. Centrera balkarna samt férankra dem enligt anvis-
ningar pa SWT-ritningarna, t.ex. montagesvetsning eller skruvfor-
band.

Sakerstall att kapaciteten i och férankringen pa upplagen ar korrekt
innan bjalklagsmontaget borjar:
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8. BJALKLAGSMONTAGE
Vid bjalklagsmontaget bér balkarna om majligt lastas pa symmet-
riskt kring balkarnas langdaxel, for att undvika vridmoment.

BETONGENS KVALITET OCH KONSISTENS

Konsistensen pa betongen bér valjas sa att
den enkelt kan fléda ut I&angs balklinjerna

| de fall samverkansbalkarna skall samverka med betong vid sidan och genom vibrering rinna ned i pelarna.
om balkarna skall samverkans-/tvararmering laggas ut ovanfor bal- Konsistensen bér dock e vara sa I6s att
karna innan bjalklaget gjutes. Denna armering levereras 16s och betongen kontinuerligt rinner ut genom den
laggs i SWT-balkarnas 6vre hal, c/c 150 mm. Forankringsarmering B o RS e [ Rse s Rty R i I AR oLe el Reled
for bjalklagsplattorna ingar normailt inte i SWT-leveransen. bjalklag. En mindre uttréngning pa ca 45°
bor efterstravas.

Igjutning av SWT-balkar och SWT-pelare Lagsta klass for tryckhallifasthet och max

Innan gjutning skall balkarna och pelarna vara fria fran smuts, is, stenstorlek anges pa littereringsplanerna.
sné och vatten Som standard forutsatts betong av minst

kvalitet C35/45, <16 mm, som max C50/60.
Balkar och pelare gjuts normailt fulla med betong i en gjutning. Detta

sker enklast i samband med att bjalklagen gjuts/fogas. Betongen UTTORKNING
fylls i balkarna genom de hal som finns langs hela Gversidan, vilket BT SRS gjuts genom hal i Gverkant
mojliggor ett hogt flode. Betongen vibreras i férekommande fall. s& har betongfukten kortast méjliga vag till

en fri yta, vilket medfér att uttorkning kan ske

Samverkanspelarna fylls normalt via balkarna, i och med att de star e
i takt med 6vriga bjalklaget.

i forbindelse med varandra. Vid pelarnas underkant skall betong
tranga ut genom spalten mellan rér och bjalklag som ett tecken pa
att god fyllning har uppnatts.

Hansyn maste tas till klimatférhallandena vid gjutningen, sa att av-
sedd samverkan mellan stal och betong upp-
nas innan fortsatt montage sker.

OBS! Om olika betongkvalitet anvands i
balkar och pelare sa skall den hogre hallfast-
hetsklassen anvandas i gransytan mellan
balk och pelare, for att sakra 6verforing av
krafterna.
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9. BRANDSKYDD

Inbyggt brandskydd i samverkansprodukter

SWT-balkarna och SWT-pelarna &r normalt dimensionerade sa att 6nskad brandklass uppfylls utan att yttre
brandskydd behdver anvandas. Brandegenskaperna uppnas genom att betongen skyddar ingjutet stal mot upp-
varmning. Dartill sker lastomfordelningar till den svalare betongen.

Brandskyddsmalning eller inkladnad av efter montage synliga underflansar och pelarrér behéver darfor vanligt-
vis inte utforas.

Vid speciella omraden, som t.ex. hal genom bjalklag, kan ibland balkliven komma att exponeras for brand. Dar
boér liven skyddas med inkladnad av skivor eller brandskyddsmalning for att ej Overstiga en temperatur pa 400°C
under angivet brandférlopp. Dimensionering och leverans av detta yttre skydd ingar inte i Scandinavian
WeldTechs leverans, utan det maste bedomas av brandskyddskonsult tillsammans med vald leverantor av
brandskydd. Nedan anges dock nagra tumregler for vilket betongskikt som kan ge ett motsvarande skydd

Brandklass Betongskikt

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

Brandskydd av konventionellt stal

Konventionella stalprodukter har ingen egen inbyggd brandkapacitet. Yttre skydd maste darfér anvandas for att
uppna 6nskad brandteknisk klass pa denna dela av stommen. Utredning samt leverans och installation av detta
yttre skydd ingar normalt inte i Scandinavian WeldTechs leverans.

SWTs JU- and Z-profiler ar avsedda att byggas in i vaggar, varfor dessa kan fa ett brandskydd pa detta vis. Det
maste dock sakerstallas att vaggen har erforderlig isoleringsférmaga.

10
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10. KOPPLINGSDETALJER
Eventuella kopplingsdetaljer mellan SWT-komponenter ingér i leveransen, t.ex. skruvar, muttrar och brickor fér
gerber-skarvar och T-kopplingar, som i bilden ovan.

Kopplingsdetaljer mellan SWT-komponenter och frammande byggnadsdelar/-komponenter, exempelvis arme-
ringsjarn, byglar mm for koppling mot bjélklag, ingar daremot inte i leveransen.

11. YTBEHANDLING

Normalt ar produkterna grundbehandlade vid leverans och fardigmal-
ning av det sista skiktet férvantas utféras pa plats efter montaget. Anled-
ningen till detta ar att det ar nastintill omojligt att transportera och mon-
tera tunga stalelement utan att det sker mindre skador och nedsmuts-
ning av ytskiktet.

Sakerstall darfor att SWT-balkarnas, SWT-pelarnas och 6évriga produk-
ters ytbehandlings-system fardigstalls efter montage.

Pa Scandinavian WeldTechs hemsida, www.swt.eu, finns information
om de malningssystem som f6ljts vid grundmalningen. Nédvandig in-
formation finns &ven om hur ytbehandlingen ska fardigstallas. Via farg-
leverantérens hemsida nas aven information om hur underhall och batt-
ring av ytbehandlingen kan ske.

Fardigstallning av ytbehandlingen pa byggarbetsplatsen ingar inte i
Scandinavian WeldTechs leverans.




