S
4-4679-B

TILLVERKNINGSINSTRUKTIONER TG

S STALPROFIL



S STALPROFIL

Tillverkningsinstruktioner

4-4679-B 2020-04-08

Innehdll

27 7 6 T TP 3
FOrkunskaper OCh fOrULSATENINGAN ...ttt ss e ses st ensenes 3
PrOJEKEEING oottt e eb bR tr et 3
1o 1[0 o 1IN =] OO 4
L0 0 o T T OO 5
PrOAUKEIONSTIOE ...ttt ettt e ettt 8
A Te =T T | TSP SP PO STPT STV PT PPN 8
Godsmottagning, materialkontroll, hantering och lagring av profiler och partier........ 9
RItNINGAr OCH INSTIUKTIONET ...ttt e 10
1 0] 11T [OOSR 10
Ytterliggare bearbetNing AV PrOFIlEr ...t sssssssssens 12
V7= =] 11 T PO 14
S1Cet] a1 gTe =Y I 1= gl 11T @Y @ 1=] o1 gl ST OO 15
SHPNING ottt s e AR bbbt 17
MONTAGE AV GIASIISTSKIUV ..ttt bbbt 17
YtoehaNdliNg OCH MAINING ...ttt 19
A e a1 =T aT T e VA u 11 oT=1 o Y PP 20
QLI T 1] @] o SO SEOSTSTSTRRRRN 20
MONtAGE AV PO OCH GIAS ...ttt ens e 20
[DTe) (8 o aT=Y 1 (o L@ o 1RO 22
BAQGAr OCN FUNAQ FONSTEN ...ttt sttt bbb s bbb 22
SKOTSEIINSTIUKLIONET ...ttt nb e 23
LAY ZST 0 o T =T 1 (T o OO ETPPTOTSTT 24
L 3 TP 24

All information i denna dokumentation dr generella rekommendationer med férslag hur man kan
tillverka partier i Stalprofilsystem. Stélprofil kan inte hdllas ansvarig fér anvéndningen av dessa
instruktioner och information. Reservation férdndringar utan dndras utan féregdende notis.
Kontrollera att alltid folja gdllande lokala féreskrifter, lagar och férordningar, byggregler,

typgodkdnnandebevis mm. Las mer i Stdlprofil villkor pd www.stalprofil.se/villkor
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Bakgrund
Mdalet med det har dokumentet ar att pd ett dversiktligt satt beskriva hur leverantérer av
partier i St&lprofilsystem kan bereda, tillverka och montera partier i Stalprofilsystem.

Detta dokument beskriver &éversiktliga principiella berednings-, tillverknings- och
montageinstruktioner for partier i St&lprofilsystem. Dessa Tillverkningsinstruktioner ér en
allmdn riktlinje som visar hur man planerar och tillverkar partier. Dokumentet beskriver &dven
detaljer i tillverkningsprocessen fér testade och godkdnda partier som skall tillverkas och
monteras enligt Stdlprofil dokumentation som t ex Typgodkdnnandebevis,
Klassifikationsrapport, mm. Det kan vara t ex brandklassade partier, partier med krav pd
roktdthet, skottskydd, inbrottsskydd, explosionsskydd, isolerférmdéga och / eller
ljudisolering, i fortsattning kallat "klassade” partier. Dessa partier kan markas med en ’skylt’
och atfoljas av en Tillverkarférsdkran och eventuellt dven Prestandadeklaration.

Férkunskaper och férutsattningar

For att kunna tillverka ett parti krdvs kunskap om metallbearbetning och tillgdng till ratt
utrustning. Dessutom krdvs kunskap om byggregler, projektering, montering av partier, glas,
beslag, tilloehdér, mm som partier med profiler i Stdlprofilsystem omfattas av. Andra
erfarenheter som behdvs ar konstruktions- och berdkningsfardigheter. Detta inkluderar, t ex
ritningar till kunder, arkitekter och produktion, offerter och kalkyler, kaplistor, orderlistor,
planering, etc. Det &r dven bra med rimlighetsuppfattning och sunt férnuft.

For att stddja tillverkningsprocessen med dokumentation och underlag kan Stélprofil
egenutvecklade mjukvara Stdlprofil KBK (Konstruktion, Beredning, Kalkyl) anvandas.

Tillverkningsprocessen omfattar, baserat p& underlaget frdn beredningen, bl a kapning,
frésning, svetsning, slipning, ytbehandling och materialférflyttning. Vid tillverkning av
partier &r det viktigt att vara noggrann, kontrollera informationen, anvénda sunt férnuft
och att man féljer gdllande lagar och skyddsfdreskrifter.

Montage av beslag och justering skall ske enligt beslagleverantérens instruktioner.
Montage av parti i byggnad skall ske enligt gdllande instruktioner. Glas skall monteras
enligt Stdlprofil dokumentation eller enligt glasleverantdrens foreskrifter.

Se Stdlprofilsystem katalog och Stdlprofils website, www.stalprofil.se for
produktinformation.

Projektering
Fore projektering kontrolleras kundens énskemdl. Anpassning sker for att uppfylla kunds
onskemdl samt kraven enligt partiets specifikationer. Tillverkning sker baserat p& korrekta
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och godkdnda tillverkningsritningar. Partier projekteras, konstrueras och dimensioneras sd
att de uppfyller stdllda krav pd stabilitet, tdthet, tilldmpning, glasvikt, bdrighet mm.

Sdarskild dokumentation och instruktioner som kan finnas fér tillverkning, hantering,
montering och dokumentering for partier med krav pd sdkerhet. Kontrollera att partier som
tillverkas och att profiler och tilloehdér som anvdnds uppfyller stallda krav, t ex ratt
brandskyddsklass, inbrottsskydd, skottskydd, isolerformdaga, tédthet, max eller min bredd-
och hoéjdmatt mm. Kontrollera att alltid félja gdllande lokala féreskrifter, lagar och
férordningar, byggregler, typgodkd&nnandebevis mm.

Se separat dokumentation for tillverkning och montering av SP 6000 och SP 60000 partier.

Stdlprofil KBK

Stdalprofil KBK — Konstruktion / Beredning / Kalkyl — dr ett komplett verktyg for tillverkare av
partier i Stalprofilsystem. Stdlprofil KBK ar ett dataprogram som hjdlper tillverkare i
processen med att bereda dorr-, vagg- och fasadpartier med profiler fran Stélprofil i stal
och rostfritt st&l som ger bl a féljande méjligheter;

¢ alla underlag frén offert via bestdllning och produktion till leverans och
dokumentation

e obegrdnsade mdjligheter vid val av beslagning och glas

¢ materialoptimering med spillhantering

¢ koppling till Android (Bluetooth och Internet), CNC- och kapmaskiner

o flexibilitet fradn enkel kalkyl till kompletta underlag

e ndra kundsupport med kundanpassade |6sningar

Med Stdlprofil KBK kan du ta fram allt ifrén en enkel kalkyl till ett helt komplett paket med
offert, kaplista, ritningar, macro fér frdsning och monteringsritningar. Man kan éven goéra
berdkningar baserat pd testdata for t ex Rw varde (luftljudsreduktion) och U-varde
(v@rmemotstdnd).

Flodet i programmet gdr hela vagen frdn offert till montering och dokumentation. Det
inkluderar allt ddremellan som framtagning av ritningar, bestdliningslistor, kaplistor,
etiketter och évrig dokumentation. Du kan stdlla in olika anvé@ndarnivéer for t ex sdljare,
konstruktdr och produktionsansvarig for att sékerstdlla ett smidigt flode dér du behdller
kontrollen &éver projektet.

Stdlprofil KBK har fullt stdd 3e parts leverantérers artikel- och prislistor som kan importeras.
Tillverkaren fér ett komplett artikelregister med artiklar och priser vilket méjliggor att
tillverkaren kan ta fram aktuella offerter. Vid féré&ndringar i prislistan eller vid nya artiklar
kan 3e parts leverantéren och tillverkaren uppdatera artikel- och prislistan enkelt och
registret aktuellt. Man kan ocksd enkelt skapa egna artiklar, glas- och fyliningspaket.
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Programmet raknar ut det optimala sdttet att kapa profilerna i Stélprofilsystem ddr
eventuellt spill frdn tidigare projekt kan tas med i berdkningen. Optimeringen kan ske bdde
pd enstaka partier och hela projekt men dven i kombinationer. Férutom framtagning av
materialkostnad sd finns &ven en omfattande kalkyldel fér framtagning av
tillverkningskostnad inkluderad i programmet. Ddr visas bdde tillverkningskostnad i belopp
men dven hur mé&nga arbetstimmar vid de olika stationerna som krdvs for att kunna
planera produktionstiden. Det finns ett omfattande antal parametrar som stdlls in
anpassat for tillverkaren.

Med Stdlprofil KBK kan man med en smartphone med Android och Bluetooth enkelt mata
haldppningsmdatt med t ex Leica Disto D510 lasermdtare. Den informationen uppdateras
direkt via Internet till St&lprofil KBK databas och beredaren pd kontoret kan omgdende se
de registrerade vardena.

Stalprofil KBK har koppling till automatiska CNC och kapmaskiner som t ex Kaltenbach,
Emmegi och Elumatec dit kaplistor och frdsmacron skickas.

Stalprofil KBK finns p&d ménga sprdk. Det finns mojlighet att kéra programmet i servermiljé
for ett grénsldst samarbete varlden 6ver. Alla arbetar pd samma plats oavsett var man
befinner sig.

Stalprofil har egna programmerare och supportpersonal vilket gér att vi har méjlighet att
ge vara kunder snabb respons pd eventuella fradgor. Vi kan dessutom géra kundanpassade
I6dsningar. Vi anser att tillverkarna &r lika involverade i att hitta dom bdésta I&ésningarna som
vi @r vilket resulterar i en mycket anvé@ndarvénlig produkt som ar framtagen tillsommans i
ett samarbete med anvdndarna. Vi lyssnar pd vara kunder och utvecklar programmet efter
deras 6nskemal.

Utrustning
For att tillverka partier kan, som exempel, féljande utrustning anvéndas;

> Klingkap eller bandsdg anpassad for stdl

o Klingkap med kapacitet att kapa profilerna pd den hdjd och bredd som kommer
att anvandas upp till t ex 110 mm. Kontrollera &dven om s&gen klarar av att kapa i
vinkel 45° och 60°. Klinga med diameter 400 eller 425 mm. T&nk pd att varje géng
s@gbladet slipas s& minskar diametern p& den och dérmed kapaciteten i hojd-
och vinkelmdatt. Det finns dven bandsdg som kan kapa profilerna. For rostfritt stal
behdver sdgen rengdras innan kapning och klingan skall bytas. Sdgen ska kunna
stdllas in pd en variabel hastighet och matning for olika instaliningar mellan
svart och rostfritt stdl, oisolerade och isolerade profiler.
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o Klingor kan véljas med olika antal t&dnder, slipning och material. Fér val av klinga,
kaphastighet och matning hér med maskinleverantér.

o Profiltec kan leverera renoverade Kaltenbach anpassade med koppling till
Stalprofil KBK. Det finns dven mojlighet till koppling till Emmegi dubbelkap. Andra
marken pd leverantérer av klingkap kan t ex vara Emmegi, Behringer-Eisele och
Kesto.

> Manuell fras, kopierfras eller NC maskin for urtag for beslag som t ex l&shus, slutbleck,
karmoverféring, kantreglar, etc.

o For frashastighet och matning hér med maskinleverantdr. Leverantdrer av
maskiner kan vara VMA, Abene, Emmegi, Elumatec och ROTOX.

o Stdlprofil har ett anpassat men begrdnsat utbud av frasverktyg. Andra
leverantérer av frasverktyg kan vara t ex Edeco, Sandvik och Dormer.

> Borrmaskin, skruvdragare och borrmall
o En pelarborrmaskin fér borrning av hal for beslag och inféstningar

o Stdlprofil borrmall SP 10006 for att borra for glaslistskruv SP 40020 och SP 90020.
Stalprofil skruvdragarmaskin SP 10004 for att borra glaslistskruv pd remsa
SP 40012 och SP 90012.

o Gangtappar och / eller flytborr

Svetsbord, plan och rak arbetsplats

v

o Det ar viktigt att ha ett stabilt svetsbord som ligger p& en bra nivd. Svetsbordet
skall vara plant och ha réta vinklar fér rationell produktion. Arbetsplatsen skall
ha en bra belysning. Tank pd& arbetsmiljé och skyddsutrustning fér utsug av
svetsrok. Arbetsmiljon skall séarskilt beaktas vid svetsning av profiler
sendzimirforzinkat stél.

o Stdlprofil kan leverera Creaswiss svetsbord anpassat for rationell produktion av t
ex dérrblad.

> Tvingar och tanger for fixering
> Mdatinstrument; vattenpass, mattstock mm
>  MIG, MAG eller TIG svetsutrustning

o Halvautomatiska MIG, MAG eller TIG svetsmaskiner som normalt anvénds med en
tréddtjocklek ca 0,8 mm. Det skall dven finnas mojligt att anvdnda svetsutrustning
for svetsning i rostfritt stdl syrafast kvalite. Leverantdrer av svetsutrustning kan
vara t ex Kemppi, Esab och Fronius.
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> Slipmaskin och vinkelslip

(o]

o

Anvdand en vinkelslip fér att grovslipa svetsytor. Anvénd en oscillerande
slipmaskin for att f& en korrekt yta fére malning. Fér den oscillerande
slipmaskinen rekommenderas att bérja med 120 korn och avsluta med 180 eller
240 korn. Kontakta leverantdren av slipmaterial och leverantéren av
ytbehandlingen fér ytterligare information.

Slipmaskiner kan vara elektriska eller tryckluftsdrivna. Leverantdrer kan vara t.ex.
Atlas, DeWalt, Milwaukee, Fein eller Rider. Leverantdr av slipmaterial kan t ex 3M
Cubitron.

Tank p& arbetsmiljdn med utsug och rutiner fér stddning vid slipning.

> Gummiklubba, trédblock och andra monteringsverktyg

> Ytbehandling

o

Fardiga partier i svart och sendzimirférzinkat stdl kan vat- eller pulverlackeras.
Ytbehandlingen skall uppfylla stallda krav och sdkerstdlla att ingen korrosion
kommer at ske. Kontakta férgleverantdr fér mer information. Leverantéren kan
vara t.ex. Jotun, Rohm and Haas, Tikkurrila, Akzo Nobel, Teknos och Dickursby.
Leverantérer av lackeringsanldggningar ar t ex Wagner.

Partier i rostfritt stél slipas till &nskad yta. Partier i rostfritt st&l kan dven vat- eller
pulverlackeras vid t ex héga krav pd korrosionsskydd.

Kontakta leverantdéren av utrustning fér rekommenderade val av bearbetningsinstaliningar
som t ex klinga, frds, sliprondell, hastigheter, matning, kylning, mm.

Lastning och lossning av profiler och partier kan ske med truck eller travers. Beakta vikten
av profilerna och fér de sammansatta partierna. En 6,6 m 65 mm isolerad profil véger ca 40
kg, artikellistan innehdller profilernas vikt. Stdlprofil KBK berdknar det kompletta partiets
vikt utan och med glas.

Tank pd att sdkerstdlla att korrekt arbetsstélining och skyddsutrustning anvénds vid
arbete, t ex skyddsglaségon, svetsglasdégon, munskydd, horselskydd, stalhdtta mm. Tank
aven pd att lokalen skall ha ett korrekt arbetsljus och att den skall vara vélventilerad.
Gdllande lokala arbetsmiljoféreskrifter, lagar och férordningar skall uppfyllias.
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Produktionsfléde
For en effektiv och rationell produktion &r planeringen av material- och produktionsfldédet
viktigt.

Note 1.
Space for surface

g:&':;"‘- m‘ ‘ < g 4 (V]Vree'ging and grinding
Final assembly . \ \ \
Final i i
Al:d inspection | Note ‘|A| = L

Packing Area

=]

_LgL T _welding _table

Delivery out Q—I H m
Material trolly Sl'mg bead
j —

Material in
Storage N\ / _
Profile length 6600 mm.
. M||||ng stotlon

Bundle weight approx.

e | I I | C——| <
—Screwholes

Bead screw

Profile cutting | drilling. Optional |
Needed but not listed
tools.
~Fork lft for loading and
unloading.
~Cranes with lifting
capacaty of 500 Kg. 1| Ritad Kontr. Dat Skala [ Rit.Nr.

- ¢ i} i I-ON 100507 I-“ I "M Work sheet
~Compressed air to 1 s =
pneumatic machines H Ssri e Manufacturing Site

STALPROFIL . »
i Steel profile doors / partitions

Figure 1 Exempel p& planering av produktionsflode

Material
For tillverkning av partier i St&lprofilssystem krévs minst féljande;

> Stdlprofilsystem profiler
> Stdlprofilsystem glasningslister

> Stdlprofilsystem glaslistskruv

Darutdver finns ett antal ytterligare tillbehor for olika typer av partier, t ex;

> Stdlprofilsystem gummitdatning

> Stdalprofilsystem kladmfri bakkant (ménsterskyddad)
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> Stdlprofilsystem gummitdtning sl@plist
> Stdlprofilsystem inbrottsbalk
> Stdlprofilsystem tillbehdr for skjutdorr (patenterad)

> Stdlprofilsystem SP 6000 profiler, tdcklock och detaljer

Kvalite p&d material som anvands dr, t ex;
>  Profilerisvart stdl S235JR enligt EN 10025+A1
> Profiler och glasningslister i sendzimirférzinkat stdl S235JR+Z275M enligt EN 10147

> Profiler och glasningslister i rostfritt st&l EN 1.4404 (AISI EN 1.4404), syrafast kvalite EN
10088

> Tdatningar i kloropren gummi (vissa finns dven i EPDM)

Profiler levereras, med vissa undantag, i I&ngder om 6,6 m. Glasningslister levereras i
Idngder om 6 m. Detaljer och tilloehér levereras i forpackning. Se Stdlprofil artikellista for
buntstorlek, I&dngder, yta, forpackningsstorlek mm. Se Stdiprofilsystem katalog och website
www.stalprofil.se fér ytterliggare produktinformation.

Glas, beslag och andra tillbehér bestdlls enligt ritningar och specifikationer separat fran
respektive leverantor.

Godsmottagning, materialkontroll, hantering och lagring av profiler och

partier

Vid mottagning av material kontrollera att godset eller férpackningen inte &r skadat under
transport. Kontrollera transportdokument, packsedlar, innehdll och kolliantal och se att det
stdmmer dverens. Meddela Stdlprofil snarast, dock senast inom 8 dagar, om material inte
stdmmer dverens eller &r skadat vid godsmottagningskontroll. Notera alltid pd fraktsedel
vid mottagning av skadat gods. Efter utférd godsmottagning 6vergdr ansvaret for
levererade produkter fr&n Stélprofil till mottagare.

Dokumentation fr&dn godsmottagningen boér arkiveras for en ev. tredjepartskontroll enligt
gdllande lokala féreskrifter, lagar och férordningar, tillverkningsgodk&dnnande mm.

Mottagaren skall hantera och lagra profiler s& att inte skador uppstar. Profiler skall
hanteras varsamt, speciellt vid hantering med truck. Icke behandlade profiler skall lagras
pd ett sdtt som inte medfor risk for korrosion. Ténk pd luftfuktighet, salthalt och ventilation.
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EN 1.4404 Rostfritt material bér lagras separat frédn produktion i svart st&lmaterial.
Forvaring skall ske s& att damm och stoff ej kan beldgga ytan pd det rostfria
materialet.

Lagring av profiler och tillverkade partier skall ske s& att de ej utsatts for fukt. Detta gdller
tills partiet ar ytbehandlat, fardigmonterat och férseglat pd plats.

Ritningar och instruktioner

Kontrollera att ritningar av partier uppfyller gallande lokala féreskrifter, lagar och
férordningar, byggregler, typgodkdnnandebevis mm. Kontrollera att partier som tillverkas
och att profiler och tillbehér som anvénds uppfyller stéllda krav, t ex r&tt brandskyddsklass,
inbrottsskydd, skottskydd, isolerfé&rmdéga, max bredd- och héjdmatt mm.

Foljande dokumentation bor upprattas for tillverkning av Stdlprofilsystem partier;

e Ritning med métt och ev sékerhetskrav, t ex brandskydd
e Specifikation éver profiler och komponenter

e Tillverkningsritning och instruktioner

¢ Monteringsritning och instruktioner

e Bestdllningslistor

e Kaplista

Dokumentation kan skapas med hjdlp av Stalprofil KBK. Filerna goérs férslagsvis tillgangliga
elektroniskt i t ex DWG eller PDF format.

Dokumentation fér tillverkning av t ex typgodkdnda brandpartier skall arkiveras och géras
tillgdnglig for lokal tredjepartskontroll enligt gdllande lokala féreskrifter, lagar och
férordningar, tillverkningsgodkdnnande mm.

Start av tillverkning av parti bor ej ske fére det att métt pd plats har verifierats. Matt pd
plats kan matas rationellt med Stalprofil KBK app och Leica laseravstédndsmdtare med
Bluetooth.

Forslag pd generella toleranser for ldngdmatt pd parti ar t ex enligt SS-ISO 2768-1.

Kapning

Vid kapning av profiler och glasningslister kan cirkelsdg med stdllbar vinkel anvéndas.
Kapen boér ha ndgon form av kylning. Se till att profiler och glasningslister fixeras ordentligt
vid kapning. Se Tips for att undvika kapa isolerad profil vid en nit. Det &r mycket viktigt att
vara noggrann vid kapningen fér att f& korrekt passning vid sammansdttning av partier.
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Stalprofilsystem profiler kapas enligt kaplistan. Profilerna kan kapas i 0/90 grader, 45 grader
eller enligt annan vinkel specificerad pa tillverkningsritningen och kaplistan.

|
I

Exempel pd hérnférband 45 grader, 0/ 90 grader, 45 grader resp 30/60 grader

Folj rekommendationer frdn leverantéren av kaputrustningen for installningar av klinga,
matning, hastighet mm.

EN 1.4404 F&r rostfritt material bér separat klinga anvéndas fér att undvika korrosion
pd ytan av det rostfria materialet. Fin-tandat blad av HSS bér anvdandas for
ett bra resultat. Om olja anvdnds for kylning f&r den inte innehdll span frén
svart stdl. Vid kapning av rostfritt material dr det extra viktigt att tdnka pé&
kaphastighet, matningshastighet och bra kylning. Det rostfria materialet bor
skyddas med t ex trd eller plast.

Kapning bor ske s& att profilen fortfarandes behdller sin statiska egenskap. Profil kan
férstérkas om t ex nitgrupp kapats bort. Isolering som lossnar vid kapning bér ersattas.

. . . . . .

Exempel pd placering nitgrupper i isolersteg

Kapning av glasningslister kan ske efter att partiet ar sammanfogat och matten ar
kontrollerade. Glaslister kapas i 0/90 grader enligt specifikation pd tillverkningsritningen
och kaplistan.
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Glaslist kapad 90 grader, horisontell glaslist helgdende

Efter kapning boér de kapade dndarna pd profiler och glasningslister gradas av och slipas
for att f& en korrekt sammansdttning och for att undvika hanteringsskador. Kant som skall
svetsas kan fasas av for att uppnd en bdattre inbrénning.

Bild pd avfasning

Ytterligare bearbetning av profiler
Efter kapning kan profilerna bearbetas ytterligare féor anpassning till partiet.

Urjackning av spréjs
Urjackning av sprdjs sker s& att profilen f&r passning i partiet. Det innebdr att den fasta
glaslisten, anslaget, kapas bort. Det kan ske med t ex en vinkelslip, frds eller kap.

Exempel pd urjackning av sprdjs
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Urtag och férstarkningar for behor; 1ds, stngare mm

Urfrasning for tillbehdr kan ske innan partiet satts samman. Frésning bor ske sé att profilen
fortfarandes behdller sin statiska egenskap. Profil kan forstarkas om t ex nitgrupp frasts
bort. Beslag skall monteras mot fastsvetsade infastningspldtar ej direkt mot isolersteg i
profil. Vid montage av dérrstdngare bor profiler forstdrkas. Se exempel.

Exempel pd infdstningspldt Exempel pd forstdrkningsprofil

Kontrollera att behér som monteras i partiet uppfyller gallande lokala féreskrifter, lagar och
férordningar, byggregler, typgodkd&nnandebevis mm fér specificerat skydd fér t ex
brandskydd, inbrottsskydd mm.

Urtag for inféstning

Borrning och férs@nkning for profiler som skall inféstas i végg kan férberedas. Inféstning
skall ske enligt gallande lokala féreskrifter, lagar och férordningar, byggregler,
typgodkdnnandebevis mm. Se forslag pd infdstningar i Stdlprofilsystem katalog,
typgodkdnnandebevis eller i annan dokumentation.

¥
T

Forslag pd infdstning av ovankant och sida fér brandparti
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Svetsning

Rentorkade profiler torra frén olja och raka kanter utan grader innebdr ett enklare
efterarbete efter svetsningen. Forberedelse fére svetsning innebdr att man ldgger ut
profilerna pd svetsbordet och fixerar dem med t ex t&nger och tvingar. Ddrefter kontrolleras
bredd-, ldngd- och diagonalmdatt. Kontrollera dven att vinklar ér korrekta och att ytan p&
partiet ar jdmnt. En férutsdttning fér sammanfogning av korrekta partier ar att man jobbar
pd ett jamt och parallellt underlag samt att man dr mycket noggrann. Man bér dven
kontrollera matt och vinklar under tiden man svetsar d& materialet ror sig vid
varmeutveckling. Ett férslag ar att bérja med att fixera och svetsa partier med det fasta
anslaget neddt for att pd sd satt uppnd basta mojliga stabilitet mot underlaget.

EN 1.4404 Svets i rostfritt material bér vara rostfri. Rostfritt material har en stérre
féorandring vid vérmepdverkan. D& det rostfria materialet rér sig mer vid
varmepdverkan ar det viktigt med en mer noggrann fastsattning. Det rostfria
materialet &r elektrisk trégare vid svetsning och kréver darfér en lagre
stromstyrka. En l&gre varmepdverkan ger en mindre materialrérelse och
mindre missférgning vid sammanfogning.

Arbetsmiljé vid svetsningen dr viktig. Omrédet och svetsbordet skall ha en bekvém
arbetsstdlining och vara valventilerat. Personlig skyddsutrustning skall béras vid allt
svetsarbete, t ex skyddsglasdégon.

Zn Vid svetsning i galvaniserat material utvecklas en giftig gas. Darfér bér man
anvénda utsug och friskluftsmask vid svetsning av galvaniserat material.

Svets
Forslag pd arbetsordning fér sammansvetsning av parti. Fixering av vinklar och matt kan
ske med tvingar och ténger. Skydda ytan p& materialet med plast eller tré

1. LAgg ut partiets ramprofiler

2. Kontrollera l&éngd-, bredd- och diagonalmatt

3. Fixera ramprofilerna med tvingar och ténger

4. Bérja med att fixera partiet med svetspunkter i varje hérn, éver- och underkant
5. Kontrollera kryssmatt

6. Lagg darefter ut och fixera sprdjs och innerprofiler

7. Kontrollmat

8. Haftsvetsa fast sprdjs och innerprofiler i dver- och underkant
9. Kontrollera matt, vinklar och nivé p& partiet

10. Vand pd partiet

1. Kontrollera métt, vinklar och nivé

12. Svetsa samman partiet enligt figurer nedan

13. Slipa svetsar
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14.
15.
16.
17.

vand pd partiet och kontrollera matt, vinklar och nivé
Svetsa samman partiet enligt figurer nedan

Slipa svetsar

Rengor alla glasfalser frdn svetssprut, grader, slipdamm mm

Svetsning av ramprofiler och sprdjs

Falsen kan éven svetsas. Om falsen svetsas skall den dven slipas for att glas, glasningslist
och tillbehér skall passa in.

Oppningar i profilen bér svetsas igen. Detta kan vara i t ex falsen eller hérnen.

Stosning eller klippsning

Stosning eller klippsning kan anvé@ndas fér sammanfogning av fasta partier vid montage i
byggnation. Kontrollera att stosning ar godkdnt enligt gdllande lokala féreskrifter, lagar
och férordningar, byggregler, typgodkdnnandebevis mm.

Kljpps svetsas pd insidan, framst pd vertikal profil

Klipps svetsas fast pd profiler fér att sedan skruvas ihop vid montage pé plats. Partiet
monteras ihop med skruv som har férsénkts. Klippset bér i férsta hand séttas i vertikal profil
for fastsdttning av horisontell profil, se figur. Klippsen svetsas pd insidan, se bild, med t ex
hjalp av en fixtur eller jig
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Forslag pad klipps; U-profil 45x15x50 mm
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Klippset bér skruvas fast med minst tvd skruvar, en pd var sida. Skruven bor dven férsdnkas.
For 20 mm profil rekommenderas M5 skruv, borrh@l 4 mm, férsénkning 30° samt géngning for

M5 skruv. Fors@nk hdlet i profilen samt géinga hdlet i klippset for skruven, se bild.

Forslag pd arbetsordning vid tillverkning av parti m h a klipps/stosning;

N N A N

S ® I Fap =0

Lagg ut partiets ramprofiler

Kontrollera ldngd-, bredd- och diagonalmatt
Fixera ramprofilerna med tvingar och ténger
Markera placering av klipps

Svetsa fast klipps

For ihop profilerna

Profil och klipps férborras, férsénks och géngas
Skruva ihop ramprofilerna

Kontrollera kryssmatt

Lagg ut och fixera sprdjs och innerprofiler
Kontrollmat

. Markera placering av klipps
. Svetsa fast klipps

For ihop profilerna
Profil och klipps férborras, férsénks och géngas

. Skruva ihop profilerna

Kontrollera matt, vinklar och niv& pd partiet

. Markera profiler och dokumentera monteringsordning

Rengor alla glasfalser frdn svetssprut, grader, slipdamm mm

RS

Forsdéinkning och gdngning i profil och kiipps

Dorrblad och dérrkarm skall helsvetsas och inte stosas eller klippsas. Vid stosning av
karmparti skall hérn forstdrkas s@ att sammanfogningen uppndr lika statiska egenskaper
som ett svetsat férband.
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Vid samskruvning av sektioner skall det sdkerstdllas att kraven pd brandskydd, tdthet, etc
uppnds.

Slipning

Svetsar bor slipas innan ytterligare ytbehandling sker. Slipning boér utféras sé att ytan ar
plan och fri frdn ojadmnheter. T ex kan grovslipning ske med en vinkelslip och finslipning med
en oscillicerande slipmaskin. Redan 0,1 mm oj&mnhet syns efter lackering. Vid behov kan
spackel anv@ndas for att uppnd en jadmn yta. Kontrollera eventuell genombrénning vid
glasfalser. Viktigt att ytor mot glas dr plana och fria fr@n svetsloppor. Slipa vid behov.

EN 1.4404 De rostfria profilerna frén Stdlprofil levereras med yta 2B eller kan bestdllas
och levereras grundborstade som ger ett slipat utseende.

EN 1.4404 Slutlig ytbehandling av rostfria profiler kan ske genom slipning, borstning,
malning, bldstring mm. Kunden kan ha specificerat énskad yta, t ex
kornstorlek. Partiet kan slipas i ldngdriktning av profiler eller parallellt i
partiets I&dngd eller hdjd. Hérnen kan slipas 0/90 grader, 45 grader eller i vinkel
med profilens sammanfogning.

Montage av glaslistskruv

Stalprofilsystem glaslistskruv ar unik och anpassad fér Stélprofilsystem glasningslister.
Glaslistskruven ar sjalvborrande och kan borras i med skruvdragare (SP 10004) med
tillhérande magasin. Skruvdragarhuvudet (SP 10003) med bits (SP 10003) skruvar i skruven
med fér glasninglisten anpassad position.

Alternativt kan skruvha@l férborras, max 3,3 mm, och skruv kan skruvas i vid ett senare
tillfalle. Skruvhdélen placeras med hjdlp av borrmall (SP 10006).

Se separat dokument "Glasnings av stdlparti — allm@nna tips och réd”.

Anvand Pozi drive no2 fér att skruva i glaslistskruven i profilen.

Bild pd skruv SP 40020 / SP 90020 resp SP 40012 / SP 90012
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Glaslistskruven levereras pd remsa (SP 40012 / SP 90012) avsedd for skruvdragare eller som
16s skruv (SP 40020 / SP 90020). Montering av glaslistskruv kan ske fore eller efter
ytbehandling. Férborrning av skruvhdl bor alltid ske fére ytbehandling.

-

5P 350277 SP 350P1 SP 35021

5P 3507

|—

Placering av glaslistskruv; 7,5 mm resp 13 mm samt fidderbleck 16 mm resp. 21 mm

Glaslistskruven skruvas i 7,5 mm resp 13 mm fran kant beroende pd& glaslistbredd. Mattet kan
forskjutas indt om man 6nskar indragen glasningslist.

= =

N

Forslag pd placering av skruv

Forsta glaslistskruven p& horisontell profil placeras t ex 60 mm fran hérn och t ex 80 mm
frédn hérn pd vertikal profil. Max rekommenderat centrummatt mellan glaslistskruv ar 300
mm. Stdlprofil KBK skapar automatiskt en ritning fér placering av skruvhdélen. Métten kan
variera for t ex brandklasser, se gdllande lokala typgodkdnnandebevis for ytterligare
information. Glaslisterna bér alltid skruvas fast i runda brandklassade fénster, se
typgodkdnnandebevis. Glaslister kan &ven kompletteras med t ex montage- eller férsénkt
skruv fér inbrottsskydd.
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Ytbehandling och mdining
Lamplig ytbehandling fér korrisonsskydd och yta anvdnds for att fardigstdlla parti.
Kontrollera med kund énskat korrosionsskydd och yta samt vilken miljé partiet skall
monteras i, se t ex SS-EN ISO 12944-2, Se till att ratt korrosivitetsklass uppfylls.
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Forslag pd process dr sandbldstring, grundmdalning och vétlackering eller pulverlackering.
Det sendzimirférzinkade materialet kan avfettas och darefter pulverlackeras. Tank pd
isolersteget vid bldstring och vid behandling i hégre temperaturer. Vatlackering av parti
kan ske pd& plats. Kontrollera med leverantéren av ytbehandling fér ytterliggare

information.

Korrosivitetsklasser enligt SS-EN ISO 12944-2 med hdnsyn till atmosférens korrosivitet samt

miljéexempel.

Korro-

Miljéns

sivitets-  korrosivitet

klass

Ci Mycket liten
C2 Liten
C3 Mattlig
C4 Stor
C5-1 Mycket stor
(Industriell)
C5-M Mycket stor
(Marin)
Tabell ur BSK 07

200408 Tillverkningsinstruktioner test

Utomhus

Atmosfdarer med I&dga halter
luftféroreningar. Lantliga omréden.

Atmosfdrer med viss mangd salt eller
mattliga mangder luftféroreningar.
Stadsomrd&den och latt
industrialiserade omrédden. Omrd&den
med visst inflytande frdn kusten.

Atmosfdrer med mdttlig mangd salt
eller patagliga mangder
luftféroreningar. Industri och
kustomréden.

Industriella omrdden med luftfuktighet
och aggressiv atmosfar.

Kust- och offshoreomrdden med stor
madngd salt i luften.
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Exempel pd typiska miljcer

Inomhus

Uppvarmda utrymmen med torr luft och
obetydliga m&ngder féroreningar, t.ex.
kontor, affdrer, skolor, hotell.

Icke uppvé@rmda utrymmen med vaxlande
temperatur och fuktighet. L&g frekvens av
fuktkondensation och I&dg halt
luftféroreningar, t.ex. sporthallar,
lagerlokaler.

Utrymmen med mattlig fuktighet och viss
mangd luftféroreningar frén
produktionsprocesser, t.ex. bryggerier,
mejerier, tvatterier, uppvdrmda ishallar.

Utrymmen med hog fuktighet och stor
mangd luftféroreningar frén
produktionsprocesser, t.ex. kemiska
industrier, simhallar, skeppsvarv, ej
uppvarmda ishallar.

Utrymmen med ndstan permanent
fuktkondensation och stor mdngd
luftféroreningar.

Utrymmen med ndstan permanent
fuktkondensation och stor méngd
luftféroreningar.
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Se separat dokument for ytterligare rekommendationer vad gdller ytbehandling av partier.

EN 1.4404 Rostfria partier kan borstas, slipas, bldstras, mdalas eller behandlas pd annat
satt for att uppnd dnskad yta. Slipning kan ske for att uppnd t ex dnskat korn.
Stdlprofil levererar profiler i rostfritt stdl med yta 2B alt en slipad yta
motsvarande ca 180 — 220 korn.

Beakta materialval och underhdlisinstruktioner vid sdrskilt aggressiva miljéer som t ex
simanladggningar, kemisk industri, mm.

Montering av tillbehor

Montering av gummilist typ SP 40035/1 kan ske efter ytbehandling eller vid montering av
parti. SP 40035/1 ar glycerinbehandlad for ett enklare montage. Lagringstiden fér gummilist
med glycerin dr ca 6 m&nader. Montering av gummilist i spdret féorenklas med t ex
diskmedel eller glidpasta.

Fylining som t ex pl&t kan sattas i partiet vid tillverkningen eller vid monteringen.

Montering av tillbehér sGsom t ex. géngjarn, 1&s, slutbleck, handtag, sténgare,
karmoverfdring, spanjolett mm bodr ske enligt respektive leverantdrs instruktioner.
Kontrollera att tillbehdr uppfyller gallande lokala féreskrifter, lagar och férordningar,
byggregler, typgodkdnnandebevis mm.

Ovriga tillbehér s&som t ex gummilister och glasningsband mm kan monteras efter
ytbehandlingen eller vid montering av parti pd plats.

Transport

Emballera partiet pd ett sddant satt att det ar skyddat mot transportskador. Se till att
isolerade partier inte utsatts for fukt under transport och lagring. Behandla partiet varsamt
s@ att inte ndgra skador uppstdr i ytbehandling eller pd profiler och tillbehér.

Montage av parti och glas

Montering av parti skall enligt gdllande ritningar och instruktioner. Skruva ihop och montera
klippsat/stosat parti enligt monteringsinstruktion. Inféstning i vgg kan t ex utféras enligt
ritning, se bild. Kontrollera att parti dr i lod och v&g innan parti férankras.

Vid montage av dérrpartier bér man borja med att fixera karmsidan med gdngjdrn. For att
ha méjlighet att justera in I&ssida och dverstycke s& att dorrspringor dr riktiga. Detta gors

enklast med att stdlla dérrbladet i stangt ldge, efter fixering av karmsidan med gdngjarn,

och markera var karmen ska fixeras.
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Forslag pd Infdstning av parti
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Montering av glas i parti kan ske vid tillverkning eller vid montering av parti pd plats.

F&r montage av t ex brandskyddande partier skall glaset monteras enligt gdllande lokala
typgodkdnnandebevis. Montera t ex glassklossar, brandsvallande list, fogband mm enligt

monteringsinstruktioner. Se gdllande lokala typgodkdnnandebevis for

monteringsforeskrifter.

F&r montering av andra glas bér glasningsinstruktioner frén glasleverantdren eller enligt
glasleverantérens rekommendationer, t ex instruktioner fr@n lokal intresserorganisation
eller branschférening, féljas fér ett korrekt montage av glas. Montering av glas kan t ex

utféras enligt ritning, se bild.

)
D

MONTERINGSANVISNING
BRANDGLAS

o
&
|\ \ \
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Kontrollera dérr- och 6évriga funktioner som t ex I8s, panikbeslag mm. Utvandigt parti skall
alltid toppfdrseglas for att undvika att fukt trénger in i profilen och isolering.

Dokumentation

Om partiet uppfyller lokala typgodkdnnandebevis* skall partiet skyltas p& fabrik. Markning
av partier kan ske enligt t ex Typgodkdnnandebevis, CE (hEN), UL och BS. Skyltade partier
skall dokumenteras och dokumentationen skall arkiveras fér tredjepartskontroll enligt
gdllande lokala féreskrifter, lagar och férordningar, tillverkningsgodk&dnnande,
tillverkningsgodk&nnande mm. Dokumentationen kan ske enligt Kontrollanvisningar.
Leverans av partier kan ske tillsammans med en Tillverkarférsdkran.

Bd&gar och runda fonster
Stalprofil levererar valsade profiler for runda fonster och bagformade partier.

Vid bestdlining @r det viktigt att ange profilbredd, radie och bdgens bredd. Alternativt kan
radie och bockningsvinkel anges. Vi skickar sedan en produktionsritning fér godk&dnnande
innan tillverkningen av valsade profiler pdbdrjas. Fér valsning av bdgar med flera radier,
ellipser, skall mall eller DWG ritning skickas och profilen kommer att tillverkas frdn det
underlaget.

Bage med flera
Bage med spets radier

Exempel pa utformning av bdgar och runda fénster
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Minsta radie
350 mm

Minsta radie
250 mm

Minsta radie
500 mm

Minsta radie
400 mm

Minsta radie Minsta rodie
600 mm S e S 700 mm

o

| 105 _\ 15 |

Rekommenderade minsta radier for profiler i svart stdl, mindre radier kan ev géras pd
forfragan. Kontakta oss for rekommenderade radie avseende olika profiler i rostfritt stdl.

Skdtselinstruktioner
Detta ar forslag pd skdtselinstruktioner for partier i Stalprofilsystem;

Partier skall kontrolleras, rengéras, smorjas, justeras och rengéras regelbundet, t ex 1-2
gdénger per Ar. Partier i sarskilt utsatta miljder bér kontrolleras oftare. Kontroll och underhdill
gor att man sdkerstdaller livsldngden och funktionskraven, bibehdller ytan och hdllbarheten.
En valskott dorr ser béttre ut och fungerar enligt stallda krav.

Eventuella skador i lacken skall omedelbart dtgardas for att undvika risken for korrosion.
,&tgdrd av ev lackskador skall ske fackmannamassigt.

Rengdring skall ske med neutralt tvattmedel. Anvand inte starkt alkaliska tvattmedel.
Anvdnd inte tvatt- eller putsmedel med sliptillsatser. Anvénd inte heller putsdukar med
slipande yta t ex Svinto eller Scotch Brite. Tvatta omgdende bort fldckar som t ex cement,
murbruk, betong eller betongvatten.

Informera fastighetsdgaren och fénsterputsare om vikten att torka av vattnet frdn den
nedre glasningslisten. Putsvattnet kan innehdlla aggressiva tvdttmedel.

Partier i rostfritt stél bor periodvis tvéattas/torkas av och kan vid behov putsas med sdrskilt
medel frdn t ex 3M, Wirth eller Pelox.

Utvdandig glasning samt invéndig glasning ddr det féreligger risk fér att vatten kan trédnga
ner i glasfalsen skall kontrolleras sé att det inte féreligger risk for ldckage s& att vatten kan
trdnga ner i profilen. Ev skador pd férsegling skall dtgardas fackmannamdssigt omgd&ende.
Glas skall underhdllas enligt leverantérens anvisningar.
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Partiet skall funktionskontrolleras och rérliga delar underhdlias. Oppningsbar enhet (dérr
eller fénster) skall g& latt och inte skava mot troskel eller karm. Tatningslisten pd&
6ppningsbara enheter skall kontrolleras att den &r hel och ren. Skadade tatningslister skall
bytas ut. Skruvar pd t ex beslag skall kontrolleras s& att de ar dtdragna. Beslagning, t ex
gdngjarn, Ids, slutbleck och automatik, skall smoérjas och underhdllas enligt leverantérens
anvisningar.

Funktionen fér brandklassade partier skall inspekteras och kontrolleras enligt gdllande
féreskrifter. L&s mer rekommendationer i t ex Brandskyddshandboken.

Datum och atgdarder for kontroll och underhdll bér dokumenteras.

Tillverkarférsékran
Skotselinstruktionen som medfoljer parti kan dven innehdlla en Tillverkarférsdkran;

"Typgodkdnda produkter har tillverkats enligt Typgodkdnnandebeviset samt dess
tillhérande handlingar. Typgodkdnnandebevisets nummer framgdr av skylten pa
produkten. ”

Tips
e Rena lokaler och korrekta och vélskétta verktyg underlattar ett bra resultat for
tillverkningen av partier.

e Vid konstruktion av partier bér man ha de horisontala glasninglister hela végen och
I&ta de vertikala glasningslisterna i sin tur g& mellan de horisontala
glasningslisterna. Detta férenklar montering av glas pd plats genom att man forst
kan "kldmma” fast glaset med de horisontella glasningslisterna.

Horisontell glaslist helgdende

200408 Tillverkningsinstruktioner test - 24(27) -



S STALPROFIL

Tillverkningsinstruktioner

4-4679-B 2020-04-08

e Vid kapning av profiler ér C/C av nitgrupperna markerade med ett kritstreck. Nitarna
ar placerade i viss vinkel och med ett visst mellanrum. Mallar fér placering av nitar
kan erhdllas vid behov.

. . . . . .

Exempel pd placering av nitgrupper i isolersteg

e Tdank pd att profilerna ar kallformade och kan innehdlla en viss spdnning som kan
frigdras vid t ex kapning, svetsning och bléstring.

e 7Zn For att minska utvecklingen av giftiga gaser vid svetsning kan speciell
svetstrdd och svetsgas anvdndas.

o Tryckigummilisten vid montage, undvik att stréicka eller dra ner den i spdret.

e Vid tillverkning av dérrpartier med stora glas och/eller med endast ett 1&gt placerat
mittband bdr dérrbladet féorspdnnas fér att undvika att dérren “sjunker” och
gdngjarnen kan vara justerbara. Alternativt kan dérrpartiet diagonalklossas, se
glasleverantérens instruktioner.

e Tdank pd& komprimeringen av glasningsband vid berdkning av glasningslist. Vissa
brandskyddande glas kréver viss komprimering, se gdllande typgodk&nnandebevis.

e RAd/ tips vid glasning av partier.
Rengdr profilfalsen och de |6sa glaslisterna. Ta bort eventuella svetsloppor eller
annat som riskerar att skada glaset. Kontrollera att glaslistskruvarna édr monterade
efter en rak linje. Om du &r osdker gér en kontrollmdatning.

(p
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Klistra p& glasningsband pd profiler och glaslist. T&nk pd& vilken sida av glaslisten
som bandet skall sitta pa.

Glasningsband

'y

Placera distansklossarna och luft i glaset. Var beredd med de horisontella
glaslisterna och ha en plast eller gummiklubba redo. M&t upp spelet mellan glas och
profil s& att det ar lika p& vanster och héger sida. Nar glaset dr justerat till ratt
position kan man boérja sld pd glaslisterna. Hall glaslisten tryckt mot glaset och
ovanfoér skruvarna. Listen mdéste hdllas rakt (se figur).

Sl& pé& glaslisten med plast eller gummiklubban i ena dnden. SI& pd glaslistens kant
och rakt ovanfoér glaslistskruven.

qC
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Om glaslisten ar svar att slé& pd forsék att anvénda en tré- eller plastkloss som hjélp.
Fortsatt sedan att sl& dver varje glaslistskruv.

Nar de horisontella glaslisterna dr monterade fortsatt med de vertikala p& samma
satt.
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