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Foreliggande uppfinning avser ett skivids och en metod fér en inbdrdes nivariktig
montering av byggskivor med eller utan underlag. Skivlaset innefattar en framre flans
(10), en bakre flans (11), och ett flanssammanhallande liv (9), dar minst ett av
flansparen uppvisar en lasmekanism (12), som mekaniskt sammanbinder
byggskivors kantsidor i skivlaset. Skivlaset kan aven vara styvhetsstabiliserande
genom sin profilkropp.
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| SKIVLAS_OCH METOD FOR ATT MEKANISKT-SAMMANFOGA SKIVKANTER-

\ Foreliggande uppfinning avser ett_skivlas och en metod—férfarande for inbdrdes
nivariktigs montering av  byggskivor med eller utan bakomvarande
forstyvningskropp, regel eller annat underlag.

5 Byggskivor av varierande material och storlek anvands idag i stor omfattning i
byggnader. Med byggskivor menas har skivor fér bade inre och yttre bruk.
Anvandningen av byggskivor ger en slat och i princip fardig yta, dvs. en yta som
kréaver foérhallandevis lite merarbete innan tapetsering eller malning kan ske,
respektive en tat och talig yta i yttervdgg. Vanliga material i byggskivor ar gips,

10 MDF (Medium Density Fiber), OSB (Orientated Strand Board), span, tréaflis,
magnesiumoxid, kalciumsilikat, fibercement, komposit, cement och glasfiber.
Skivorna anvands vid golv-, vagg- och takkonstruktioner. Det underlag pa vilket
byggskivorna vanligtvis monteras, kan vara reglar av tréa eller stal eller en
kombination av dessa. Aven;samt—&ven cement och puts eller dylikt; kan bli
15 féremal for tackning av byggskivor.

En vanlig anvandning av byggskivor ar vid s.k. lattbyggnad, dar ett regelverk av
tré- eller stalreglar bildar ett underlag fér byggskivorna. Vaggstommar bildas av
liggande &ver- och underreglar (skenor), mellan vilka stdende reglar monteras
med ett inbdrdes avstand av vanligen 450-600 mm. Stommar till tak och golv

20 Dbildas pa ett liknande satt. Byggskivorna monteras vanligen pa detta regelverk
genom att skruvas fast i reglarna.

Vanligat byggskivor ar av gips och har ofta bredder av 900-1200 mm och langder

av 2400-3000_mm. Det kravs ca: 20_st. skruvar per kvm, fér att montera en sadan
byggskiva, vilket betyder ca: 50-70_st.; fér hel skiva beroende pa storlek. Som en

25 f0ljd av de monotona och upprepande arbetsmomenten vid skruvning kan namnas
att endast nagra fa procent av de montdérer som dagligen arbetar med
vaggmontering kan arbeta med detta fram till pensionering. En montér monterar i

\ snitt ca: 7_st. skivor i timmen,_vilket-de#a ger ca: 3000_st. ensidiga moment per
arbetsdag. Forslitningsskador i nacke, axlar och rygg ar darfor vanligt

30 ‘ forekommande hos montdrerna,__och vitnande fingrar ar ett annat
arbetsmiljoproblem som orsakas till stor del av skruvmaskinernas vibrationer. Det

‘ stora antalet skruv ar ocksa ett problem for skivan,_eftersom skruvarnas skallar
skall dras sa langt in i skivan att de inte Iamnar nagon upphdjning pa skivytan da
denna vanligen sedan skall spacklas slat. Framst vid skruvning nara skivkanten ar

35 | detta ett problem, da skivkanten ibland spricker nar skruven tranger ned i
skivmaterialet._;—dDetta aventyrar naturligtvis skivans sammanhallande kraft i
konstruktionen samt férsvarar arbetet vid spacklingsarbetet. Skarven ar ocksa det

‘ omrade som kraver flest antal skruvar;_Den framsta orsakenrra till detta ar att
skivorna maste ligga plant mot det underlag den monteras pa sa att eventuella
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bojningar i skivan jamnas ut. Ett problem blir annars vid montering att skivorna
"tandar” (hamnar pa olika nivaer) i skarvarna. Detta sker ocksa vid anvandandet
av tunnplatsreglar. Skalet da ar ibland att man vid skruvningen veckat platflansen
nar_den férsta skivan skruvats pa plats, vilket gor att nasta skiva som delar regel
och bildar skarv, hamnar pa ojdmn nivd med den redan monterade_skivan. Detta
férorsakar stora kostnader da det blir mycket spacklingsarbete eller ibland t.o.m.
medfér att vaggar far rivas, reglar bytas ut och vaggen byggas om.

Ett annat problem vid skruvning av skivor, ar att reglarna maste placeras efter
skivformatet, d.v.s. 450_mm/cc vid anvandandet av 900_mm skivor istallet for av
600_mm/cc som vid anvandandet av 1200_mm breda skivor.; Aanvandandet av
900_mm breda skivor har blivit det vanligast férekommande formatet av
arbetsmiljdmassiga skal. Detta har da medfért ett Gveranvandande av reglar, vilket
naturligtvis kostar pengar och belastar miljon i form av resursanvandande och
mertransporter.

Skivfixturer, dvs. H-profiler med lim-genomslappande haltagningar i profilkroppen
anvands ocksa pa senare tid i viss utstrdckning. Dessa ger bara en hdgst
begransad bdéjférstyvning déd sammanfogningen sker med ett lim som placeras i
kantytan péa skivorna, vilket i huvudsak ger skivverkan fér stomstabilisering, och
inte bojférstyvning. Problemet &r ocksa att med detta férfarande skall Iim
appliceras vid montaget, vilket ger en miljdpaverkan och merkostnad fér det
tilkommande arbetsmomentet, samt att alla skivtyper inte har en lamplig
limningsbar yta. -Exempelvis gipsskivor ger maximalt den styrka till fogen som
ytpappret har, vilket det limmas pa—. Foérbandet far dessutom en form av
gangjarnsverkan da placering av fogen ar i skivornas kanter och inte hamnar pa
sidorna av skivorna, vilket ger starkare forstyvning,_déar framsidan ger bast
dragmotstand och baksidan bast tryckmotstand. Framsidan ses da i detta exempel
som sidan ut mot rummet. Dessutom kraver dagens vattenbaserade limtyper, som
kravs av arbetsmiljomassiga skal, att arbetet sker vid plusgrader for att
hardningsprocessen skall fungera, vilket innebar att metoden inte kan anvandas
under en betydande del av aret. Ytterligare en annan nackdel med limningen ar att
skivor inte kan demonteras utan att skivorna foOrstors.; GgOrs andringar,
exempelvis om det elektriska arbetet i vaggen behover korrigeras; (vilket inte ar
ovanligt), maste vaggen kasseras.

Profiler med urstansningar i profilen som skall tranga in i skivorna nar skivan i rat
linje med profilen monteras, fungerar inte heller fér detta andamal. Dessa fixerar
av naturliga skal endast skivornas hdjdférhallande till varandra, och ger ingen
béjforstyvning av skivornas skarv. Detta utférande fungerar inte pa byggskivor
med kompakt och stark yta, vilket ofta ar vad som anvands vid dagens
vaggbyggnation. -Dessutom stalls vid vaggproduktion krav pa sammanfogningens
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draghallfasthet eftersom skarven ska kunna utsattas for drag- och/eller
tryckkrafter.

—Aven H-profiler utan haltagningar finns att tillga, dessa anvands dock mest i
inbyggda skivkonstruktioner som vindtatande skikt i yttervaggar, eftersom de inte
ger annat an en positionering och tatning av skivskarvarna.

SYFTE MED UPPFINNINGEN

Ett huvudsyfte med féreliggande uppfinning ar att astadkomma en teknik som ger
en mekanisk stark, bojférstyvande och nivariktig (jamn) skivfog mellan byggskivor
utan anvandning av ytan penetrerande fastdon (skruv) eller lim, &ven d& skivorna
inte ar fogade Over ett bakomvarande underlag eller regel.

Ett annat syfte ar att minska behovet av antalet reglar da skivbredden inte reglerar
regelavstandet eftersom skarvning kan géras utan annat bakomvarande underlag.

Ett annat syfte ar att genom en halbild i den framre flansent408) armera spacklet i
skarven och ersatta spackelremsa eller annan armering.

Ytterligare ett syfte ar att vid anvandande av tréabaserade skivor som behover
rorelsefog (utrymme) mellan skivkanterna, automatiskt skapa erforderligt
utrymmesbehov genom lasfunktionens utformning fér respektive skivtyp.

Ytterligare ett syfte ar att astadkomma en skivskarv med god draghallfasthet utan
bakomvarande regel eller underlag.

Ytterligare ett annat syfte ar att ersatta annat infastningsbehov av skivskarvar till
andra underlag an genom uppfinningen.

De ovan angivna syftena uppnas enligt féreliggande uppfinning genom att
metoden—férfarande och skivlaset erhalliterhaltigt de i patentkraven angivna
kannetecknen.

FIGURSAMMANSTALLNING

Figur 1 visar laset med_de framre-de flansarna (10), det sammanhallande livet (9),
och de bakre flansarna (11), vilket bildar skivmottaget, samt lasfunktionen fér
skivorna pa den bakre flansen (12).

Figur 2 visar laset med_de framre-de flansarna (10), det sammanhallande livet (9),
och de bakre flansarna (11), vilket bildar skivmottaget, samt lasfunktionen pa den
framre flansen (13).
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| Figur 3 visar laset med_de framre-de flinsarna (10), det sammanhallande livet (9),

och de bakre flansarna (11), vilket bildar skivmottaget, samt lasfunktionen pa den
framre flansen (13), och pa den bakre flansen (12) .

Figur 4 visar skivan i kantprofil med spackelforsankning (15), urtaget for passage
in i laset (14), samt urtag for lasets bakre mekaniska funktion (16).

Figur 5 visar skivan i kantprofil med spackelférsankning (15), urtaget fér lasets
framre flans (17), urtaget f6r passage in i laset (14), samt urtag for l1asets bakre
mekaniska funktion (16).

Figur 6 visar en skiva positionerad i laset med bakre lasmekanism (19), samt en
skiva i vinkel mot laset med urtaget for passage in i lasets funktion (18).

Figur 7 visar tva skivor positionerade och mekaniskt lasta med bakre lasfunktion.

Figur 8 visar tva skivor positionerade och mekaniskt lasta med framre och bakre
lasfunktion.

BESKRIVNING AV UPPFINNINGEN

Laset ar utformad som en H-list (fig. 1,2,3), med atminstone lasmekanism pa ett
av flansparen (12 och/eller 13). Vart lasmekanismen placeras beror pa vilken kraft
laset i foérsta hand skall stabilisera, och hur skivans egenskaper for &ndamalet ar
beskaffade. Placeras lasmekanismen pa bakre delen (12), ger det storst effekt pa
tryckkrafter fran framsidan (10), eftersom skivans tjocklek bildar ett avstand mellan
tryckpunkten och lasfunktionen. Dragkrafter motverkas av samma anledning bast
genom att laset placeras pa samma sida som kraften uppkommer, exempelvis om
nagot tyngre fasts pa vaggen fungerar laset bast om mekanismen placerats pa
framre flansen (13).

Lasets flansbredd kan naturligtvis varieras efter 6nskemal om funktion. En bredare
flans, som ger lasningen langre in pa skivan, kan i vissa_fall vara énskvardt, -
Fframst om skivtypen ar pords eller svag, da kanten pa skivan kan vara svag.
Ytterligare en annan mdjlighet ar att utrusta laset med flera lasmekanismer pa
samma flans, detta fér att sprida lasten till flera positioner pa skivan.

Profilkroppen pa laset kan dven utformas sa_att laset ger ett dkat tillskott av
skarvens bojstyvhet,: Bdetta genom att férlanga profilkroppen péa lasets bakre
flansdel (11)_sbBegransningen av detta regleras naturligtvis av vaggens tjocklek.

Skivkanter forsedda med nedsankt spackelkant (15,_22); anvands ofta for att ge ett
bra resultat vid skarvspackling. Lasets framre flansar_(10) kan da férses med
halbilder eller deformationer som férstérker spacklet genom att armera detta, och
saledes erséatta behovet av att montera armerande remsa vid spacklingsarbetet.
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Om skivmontaget gors med bakomvarande regelverk dar reglarna glesats for att
spara material samt ge konstruktionen battre ljudreduktion, kan skivan monteras
genom minimal skruvinfastning i skenorna (de horisontella reglarna) eller/och med
skruvning i regel/ar placerade i centralare delar av skivan, och inte vid den
kansligare kanten. Detta utférande ger skarvningen med skivlaset utan underlag.

Forsta skivan monteras pa underlaget/regelverket, laset satts fast pa den
monterade skivans fria kant_(18), genom att Iaset i vinkel trycks pa skivkanten sa
urtagen i skivan_(14 och/eller 20) ger kanten tilltrade in i |1aset, for att nar laset natt
sin position pa skivkanten vridas i laslage{/8). Nasta skivkant férs nu i vinkel in i
lasets andra 6ppna flanspar_(18), nar skivkanten &r i ratt position i laset vrids
skivan sa den hamnar i rat linje med laset+#8), och monteras fast i reglarna
motsvarande den tidigare skivan, o.s.v. Laset haller nu mekaniskt skivornas
skarvar i ratt nivariktig position till varandra.

Utformningen av skivmekanismen och laset ger aven méjligheten att med skivans
bredd skapa havstangskraft, for att lasa fast skivkanterna med darfér avsedda
lasmekanismer i laset som klammer och/eller penetrerar in i skivmaterialet, nar
skivan positionerats i rat linje med laset. Detta kan ge en stark och hallbar
skarvfogning av skivtyper dar materialet ar for porost, svagt eller tunnt fGr att frasa
lasurtag i skivkanten. Tekniken ger aven mdjlighet att demontera monterade
skivor, utférandet blir bara det omvanda. Skivan fors fran montagepositionen som
‘ér i rat linje med laset, till att skivkanten vrids i vinkel mermot laset.
Lasmekanismen avaktiveras och skivan kan tas bort. Detta ar en férdel vid
tillfalliga vaggar, eller om &andringar och tillagg i den monterade vaggen skall
goras.

Laset kan naturligtvis ocksa monteras pa ett underlag genom skruvning, spikning,
nitning, pahakning, snappfunktion, limning eller annan dylik infastningsmetod i
underlaget/regeln.; Ddetta ersatter ytterligare andra infastningsbehov for skivan.

| de fall skivtyper anvands som av exempelvis produktionstekniska orsaker gor att
man vill undvika urtag pa skivans bakre kantomrade, kan framre flansen (10) i
kombination med livet (9), och bakre flansen (11), utformas med ett materialval
och utférande som ger en tdjbar kantmottagning i laset. Skivan har ett utférande
‘ med en "spetts” i yttersta kantomradet (20), f6r att komma ratt in i profilen. Nar
skivan fors in i laset pressas avstandet successivt isar mellan framre (10) och
\ bakre (11) flansarna. Lasmekanismen (12 och/eller 13)_kan da passera
kantomradet fére lasurtaget pa skivan, fér att sedan av materialets spanst pressas
ned i laslage nar skivan ar i position. Viktigt ar att valja ett material och utférande
pa profildelen av laset (1,2,3) som har ett "form—minne” sa profilen sluter om
skivkanten och inte permanent far en formférandring vid detta utférande.- Framre



flansens (10) inre yta skall ligga an skivans framre yta, och halla skivans position
med lasmekanismen (12 och/eller 13), nar skivan ar korrekt positionerad i laset.

Om bredder av exempelvis 450-600_mm skivor anvands, behdvs vid manga
konstruktionstyper ingen annan infastningskomplettering.— Sadana bredder ar ett
5 mycket bra alternativ for exempelvis vaggar som byggs i fler an ett lager, exempel
pa det ar om en trafiberskiva dnskas som ett grundlager for att ge stabilitet och
infastningsstyrka fér senare behov av infastningsméjligheter som radiatorer, skap,
vagghangda féremal osv. Andra férdelar med detta format &r att vid enkla lager
kan tyngre skivor per kvm anvandas da tyngden och densiteten i skivorna ger
10 | battre ljudreduktion.; Ddagens krav ar att skivorna inte skall vaga mer an ca:_20_kg
st. Detta ger med dagens vanliga skivformat 900x2500_mm ett kvm kg pa ca: 9-10
kg; Een skiva av formatet 600x2500_mm kan saledes vaga 14-15_kg/kvm.
Foérdelarna med detta &r i vissa konstruktioner betydande ; It nagra vaggtyper kan
isolering inuti vaggen undvikas. Manga vaggar byggs av akustiska skal med flera
15 | lager skivor monterade pa varandra.; Fflera av dessa vaggtyper kan klaras med
bara ett skivlager, om skivor med tyngre densitet per kvm anvands.- Dessutom
kan dessa skivor enklare transporteras in pa byggarbetsplatserna, exempelvis via
altandérrarna med hjalp av kran eller truck.

Uppfinningen ar inte begransad till de beskrivna utférningsexemplen, utan
20 modifikationer kan goras inom ramen for de f6ljande angivna patentkraven.



PATENTKRAV

1. Skivlas for att sammanbinda en férsta byggskiva med en andra byggskiva,

vilket skivlas ar langstrackt och innefattar ett férsta, framre flansparti (10), ett

5 andra, bakre flansparti (11), och ett flanspartierna (10, 11) sammanbindande,

livparti (9) som, i skivlasets tvarriktning, ger skivlaset ett H-format tvarsnitt, varvid

det forsta flanspartiet (10) och det andra flanspartiet (11) vardera innefattar en

\ forsta férsta—flansdel och en andra flansdel, dar den forsta flansdelen hos det

forsta flanspartiet (10), livpartiet (9) och den forsta flansdelen hos det andra

10 flanspartiet (11) bildar en forsta ficka for mottagande av ett kantparti (18) hos den

forsta byggskivan, och dar den andra flansdelen hos det forsta flanspartiet (10),

livpartiet (9) och den andra flansdelen hos det andra flanspartiet (11) bildar en

andra ficka fOor mottagande av ett kantparti (19) hos den andra byggskivan,

\ kdnnetecknadt av att atminstone en av de forsta flansdelarna innefattar ett

15 lasorgan (12, 13) som stracker sig in i den férsta fickan och ar anordnat att

\ lasande sammverka med den férsta byggskivans kantparti (18) for att férhindra att

den forsta byggskivan ror sig i skivlasets tvarriktning da den férsta byggskivan ar

inskjuten i den férsta fickan, och att atminstone en av de andra flansdelarna

innefattar ett lasorgan (12, 13) som stracker sig in i den andra fickan och &r

20 \ anordnat att ldsande samsaverka med den andra byggskivans kantparti (19) fér att

férhindra att den andra byggskivan rér sig i skivlasets tvarriktning da den andra
byggskivan ar inskjuten i den andra fickan.

| 2. Skivlas enligt krav 1, kdnnetecknadt av att det andra flanspartiet (11), i
skivlasets tvarriktning, har en utstrackning som ar stérre an det forsta flanspartiets
25 (10) utstrackning.

| 3. Skivlas enligt nagot av féregaende krav, kannetecknadt av att det frimre
flanspartiet (10) uppvisar genomgaende hal eller deformationer.

| 4. Skivlas enligt nagot av fdregaende krav, kannetecknadt av att flanspartierna
(10, 11) och livpartiet (9) ar tjbara utan permanent formférandring.

30 5. Metod for att sammanbinda en fbrsta byggskiva med en andra byggskiva
med hjalp av ett skivlas enligt nagot av féregaende krav, vilken metod innefattar
stegen:

- att skivlaset positioneras i férhallande till den férsta byggskivan sa att den
forsta fiekarbyggskivan vinklas i férnallande till den forsta byggskivanfickan,

35 - att ett kantparti (18) hos den férsta byggskivan fors in i den forsta fickan sa
att kantpartiet (18) hos den forsta byggskivan mottas i den forsta fickan,
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- att skivlaset och den férsta byggskivan vrids i férhallande till varandra sa att
lasorganet (12, 13) hos den atminstone ena forsta flansdelen bringas att samverka
med den foérsta byggskivans kantparti (18) sa att den foérsta byggskivan férhindras
att rora sig i skivlasets tvarriktning,

- att den andra byggskivan positioneras i férhallande till skiviaset sa att den
andra fiekanbyggskivan vinklas i férhallande till den andra byggskivanfickan,

- att ett kantparti (19) hos den andra byggskivan fors in i den andra fickan sa
att kantpartiet (19) hos den andra byggskivan mottas i den andra fickan,

- att den andra byggskivan vrids i férhallande till skivliaset sa att lasorganet
(12, 13) hos den atminstone ena andra flansdelen bringas att samverka med den
andra byggskivans kantparti (19) sa att den andra byggskivan férhindras att réra
sig i skivlasets tvarriktning.

6. Metod enligt krav 5, dar byggskivornas kantpartier (18, 19) vardera uppvisar
minst en langsgaende urtagning (16, 17), varvid namnda lasorgan (12, 13) férs in i
namnda minst en ladngsgaende urtagning (16, 17) vid respektive byggskivas
vridning i férhallande till skivlaset.

7. Metod enligt nagot av kraven 5 och 6, dar byggskivornas kantpartier (18, 19),
vid den sida som ar avsedd att vanda mot det forsta flanspartiet (10), vardera
uppvisar en forsankning (15) som bildar en spackelkant hos kantpartiet (18, 19),
varvid det forsta flanspartiet (10) bringas att anligga i férsankningen (15) vid
respektive byggskivas vridning i férhallande till skivlaset.

8. Metod enligt nagot av kraven 5-7, varvid byggskivornas inférande i fickorna
underlattas av att byggskivornas kantpartier (18, 19), vid den langkant som é&r
avsedd att vanda mot det andra flanspartiet (11), vardera uppvisar en avfasning
(14).

9. Metod enligt nagot av kraven 5-8, varvid kantpartiet (18, 19) hos varje
byggskiva, efter namnda vridning av byggskivan i foérhallande till skivlaset,
uppvisar ett avstand till livpartiet (9) fér att medge expansion av byggskivan i
skivlasets tvarriktning.
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