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Oversigt gitre med montage tidspunkt 







ARUP OPLÆG



Tolerance x-y-z på monterede gitre



Tolerance x-y-z på monterede gitre



Tolerance x-y-z på monterede gitre



Tolerance x-y-z på monterede gitre



Tolerance x-y-z på monterede gitre



Gitter 01 opsplittet i leverede enheder for samling på pladsen



Gitter 05 opsplittet i leverede enheder for samling på pladsen



Produktion

Søjler og bjælker produceres hos CSK Steel SIA LV

Gitre produceres Hos CSK Stålindustri A/S i Thorsted DK



Tunnelelement beskytter vej



Montage forudsætninger



Gitter 15 hænger midt i vej



Østlige facade mod Frederiksholmskanal 
Gul viser interim forlænget gitter på interim søjle



Østlige facade mod Frederiksholmskanal 
Gul viser interim forlænget gitter på interim søjle



Boltesamlinger gitter 5B



Samlingsdetalje gitter 5 mod gitter 7



Hjælpe beslag for montage gitter mod gitter



Arbejdstegning gitter 6



Arbejdstegning gitter 6



Arbejdstegning gitter 6



Arbejdstegning gitter 6



Kran konfigurering ved vending af gitre



Løftebeslag for gitre



Løftebeslag for gitre



Oplæg på byggepladsen for samling dobbelt høje gitre



Oplæg på byggepladsen for samling dobbelt høje gitre



Bedding for transport



Placering 500ton mobilkran for løft af 110ton gitter no. 09



Stål i kælder B2



Udsnit af Stål i kælder B2
Plade dragere PG1400 – PG900 – HEM360
Søjler kasseprofiler 450x450x30 – HD400



Cowi profiltabel opsvejste kassedragere



Snit i kasseprofiler søjle og gurt



Modtagning af plader

• Kontroller nr. på plade stemmer overens med følgeseddel

• Registrering af plader i C5



Skæring af plader

• Træk af plader fra C5 lager til ordre nummer.

• Tag plader nr. som skæretegningen viser og læg den op på skærebordet. Indtast parameter 

fra skema med skæreparameter. 

• Plader skæres rene i begge ender. Top og bund plader placeres i yder siden af pladen, side 

plader i midten. Der skæres 1 side og 1 top eller bund plade samtidig

• Der skal skrives projekt nr.  CSK nr.  og tegnings nr. på hver plade.



Fugetildannelse

• Plader skærpes med traktor påmonteret skærebrænder.

• Hastighed 400 mm/min., ilt tryk 7 bar og gas tryk 0,5bar

• Dyse størrelse 1 WC 35-60 mm

• Plader skærpes 45 grader. Brænder hældning er 5 grader i skæreretning



Kontrol af hårdhed

• Et termisk skåret snit pr. plade kontrolleres for hårdhed HV≤ 380. Der udføres 2 

målinger

• Der udføres 2 målinger pr. længdesnit og 2 pr. endesnit



Opretning af plader

• Pladen lægges i fikstur og rettes med hydraulik



Ophæftning

• Første sideplade sættes fast i ophæftefikstur med skruetvinger. Bundplade lægges i fikstur.

• Anden sideplade 

• Topplade

• Der hugges nr. i topplade 

• Der udføres mellemkontrol

• Svejse nr. sættes på tegning



Ophæftning



Udtørring af svejsefuge

• Pladen opvarmes for udtørring af vand i stålet.



Svejsning

• Kontrol af y-mål

• Der svejses med svejsetraktor. WPS 29-10 skal følges.

• Der skal svejses i følgende rækkefølge:

• Der svejses 3 strenge i svejsning 1 og 2 skiftevis

• Svejsning 3 og 4 svejses færdig skiftevis

• Svejsning 1 og 2 svejses færdig skiftevis

• Svejse nr. og dato føres på tegning



Slibning

• Der skal først grovslibes med  båndslibemaskine.

• Emnet skal finslibes med vinkelsliber med fiber skive

• Kanter skal rundes med R3 sliber i hele længden

• Der udføres slutkontrol



Interim afstivning udført på skuespilhuset



Interim afstivning udført på skuespilhuset


