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ZALECENIA PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA
Uzywaj certyfikowanej spawarki (ISO 9606-1) i odpowiedniego do danego zadania sprzetu.
Przy planowaniu pracy zawsze uwzgledniaj aspekty BHP, aby zapewnic lepsza i bezpieczniejszg instalacje ramek.

Typ a): Ramki spawane wewnatrz otworu w przegrodzie / poszyciu: CFS-T SS, CFS-T SSR, CFS-T SSR / R30,

CFS-T SL, CFS-T SSK

Typ b): Ramki kotnierzowe spawane na powierzchni przegrody / poszycia: CFS-T SSF, CFS-T SLF

Krok 1: Przygotowanie powierzchni

* Oczysc¢ powierzchnie, aby usungé
farbe podktadowa, pyt i smar
Z miejsca spawania.

* Do przygotowania do spawania uzywaj
stalowej szczotki / szlifierki katowej
do szlifowania powierzchni w otworze
przegrody i miejscach spawania.

Krok 2: Wyciecie otworu na rame

* Maksymalny catkowity odstep
dozwolony dla ramki przepustu wynosi
2 mm zaréwno dla stali weglowej (SW),
jak i stali nierdzewnej (SN).

* Przy cieciu laserowym nie trzeba
nawiercac narozy.

Krok 3: Ustawianie ramki w otworze

przegrody

* Ramki nalezy wysrodkowac w otworze,
zachowujgc podobng szczeline wokot
krawedzi, lub na styk bez szczeliny.

* Ramki z kotnierzem nalezy naktada¢ na
przegrode / poszycie z rownomierng
zaktadka (zaktadka to obszar pomiedzy
linig przerywana a krawedzig ramy).
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Krok 4: Ustawianie ramki

» Ustaw ramke zgodnie z okreslong
konfiguracjg w dokumencie
zatwierdzajgcym przez jednostke
aprobujaca projekt.
Aby uzyskac wiecej informaciji,
skontaktuj sie z inzynierami w Hilti.

Krok 5: Spawanie szczepne ramki
do konstrukcji
* Spawaj punktowo przeciwlegta strone
spoiny pachwinowej o dtugosci zgodnej
Z norma ze wzorem w naroznikach
i pomiedzy ramkami przy przektadkach.
* W przypadku spoin szczepnych
i pachwinowych po tej samej stronie,
nalezy zeszlifowac spoiny szczepne
przed wykonaniem cato$ciowo spoiny.
* W przypadku stali nierdzewnej zaleca
sie, aby kazda spoina wynosita 100 mm.
» Uwaga: 80-100°C wstgpne podgrzewanie
(dotyczy tylko stali weglowej)

Krok 6: Spawanie pachwinowe

* Spawaj spoiny pachwinowe w uktadzie
krzyzowym z zalecanymi dtugosciami
spoin 150-180 mm.

* Zalecany rozmiar spoin a5 dla ramek
SN i rozmiar spoin a3 dla tulei.

* Nalezy kontrolowa¢ odksztatcenia
cieplne, ktére moga wystapi¢
w materiale podtoza i na powierzchni
ramki przejsciowe;.
Maksymalna temperatura zalecana
dla SW wynosi 250°C, a dla SN 100°C.

* Spoiny musza sie na siebie naktadac,
aby zapewni¢ szczelnos¢.

* Miejsca naktadania spoin nalezy
oszlifowac.
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Krok 7: Uszczelnienie po stronie
przeciwlegtej do strony spoiny
pachwinowej (* opcjonalne)

Opcija 1: Spawanie uszczelniajace
(wzmacnia konstrukcje). Spoina
uszczelniajaca powinna przebie-
gac nad spoinami szczepnymi.

Opcja 2: Uszczelnienie ogniochronna sili-
konowa masg uszczelniajaca Hilti.

* Szczeliny i pekniecia nalezy uszczelnic,

aby zapobiec korozji szczelinowe;.

Krok 8: Kontrola montazu ramki

* Sprawdz rozmiary spoin i czy
spoiny pokrywajg caty obwod ramki
zgodnie z klasg potaczen spawanych
ISO 5817-C.

* Sprawdz rozmiar ramki i tolerancje dla
kazdego okna; szerokos¢ -0,5 mm
+1 mm i wysoko$¢ £1 mm.

* Zmierz wymiar w $rodku ramki i sprawdz,
czy miesci sie w granicach toleranciji.

* Sprawdz, czy szczeliny po obu
stronach sg uszczelnione (opcjonalnie
po stronie uszczelnienia).

WYLACZENIE ODPOWIEDZIALNOSCI

System przepustow Hilti to system dostarczany jako rozwigzanie podmiotu zewnetrznego. Aby spetni¢ wymagania, system

Wymiary ramki przed spawaniem

Rozmiar ramki

wysokos¢ [mm]

szerokos$¢ [mm]

2 101 120
4 160 120
6 218 120
8 277 120

musi zostac zainstalowany zgodnie z odpowiednig instrukcjg produktu Hilti i powyzszymi wytycznymi oraz sktadac sie
z oryginalnych komponentow Hilti dostarczonych wraz z produktem. Nie wolno instalowac¢ materiatu uszkodzonego.
W razie jakichkolwiek pytan skontaktuj sie z firma Hilti.
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