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1. Allman teknik

Nedanstaende anvisningar och information ar rena rekommendationer. Befintliga standarder, réattsliga ram-
villkor och erkdnda tekniska foreskrifter ska alltid féljas av installatoren.

1.1 Lagring och transport

Vid lagring och transport ska skador, smuts och, sarskilt om det &r rostfritt stal, kontakt med jarn och ole-
gerat stal undvikas. Darfor rekommenderas t.ex. att lastytan tacks med folie vid transport pa lastbil som
tidigare transporterat ror eller komponenter av olegerat stal.

1.2 Yttre korrosionsskydd

Korrosionsbesténdigheten hos SANHA systemkomponenter (rérdelar och r6r) gor i regel att yttre korrosions-
skydd dr 6verflodigt (folj sarskilda anvisningar for isolering av olegerat stal). Beroende pa omgivningens
atmosfar och/eller mediets temperatur kan dnda en yttre, diffusionstét isolering behévas for att forhindra
korrosionsangrepp utifran. Man bdr vara sarskilt uppmarksam pa eventuell forekomst av aggressiva partiklar
i atmosfaren samt kondensvattenbildning pa rorens utsida.

Sarskilda installationsanvisningar for undvikande av korrosion for vart
SANHA®-Therm installationssystem for olegerat stal

Vara SANHA®-Therm systemror och systemkopplingar tillverkas av olegerat stal E 195 (RST 34-2) med
materialnummer 1.0034 enligt DIN EN 10305-3 med en fdrzinkning pa rérens utsida applicerad enligt
DIN 50961 och en minsta tjocklek pa 8 pum.

Vid foljande processer som inverkar pa systemet under en langre tid maste installatoren
skydda systemet ytterligare:

M fuktpaverkan till foljd av omgivande atmosfar och/eller byggmaterial
M korrosionsutlésande partiklar i den omgivande atmosfaren och/eller i byggmaterial

| sadana fall ska installatéren dessutom utféra en vattentdt och porfri korrosionsskyddsmalning enligt
AGl-arbetsblad Q 151.

Aven isoleringsmaterial med slutna celler eller aluminiumkascherad mineralfiberisolering har visat sig
fungera i praktiken..

(
Var rekommendation:

Vid rordragning under golvmassa eller i fuktiga miljoer kan installationssystemet
SANHA®-Therm bara anvindas om man genom lampliga atgarder kan sikerstilla att
systemets utvindiga yta inte utsatts for langvarig fuktpaverkan.

Om fuktpaverkan inte helt kan uteslutas och/eller man 4r bunden av ekonomiska mal
rekommenderar vi att vart installationssystem NiroTherm® rostfritt stal anvinds.

Detta system bestar av mycket prisvirda NiroTherm® systemror och systempresskopplingar
i rostfritt stal med materialnummer 1.4301/304.




1.3 Isolering av rérledningar

Rorledningens isolering, sarskilt isoleringens tjocklek, skiljer sig fran fall till fall. Det dr installatéren som
valjer isolertjocklek beroende pa anvandningsomrade och i enlighet med géllande lagkrav och normer.
Isoleringstillverkarens anvisningar ska fdljas.

1.4 Tatningar, tatningsmedel och tatningshjalpmedel

Tatningsmedel, som t.ex. plantdtningar, far inte avge kloridjoner i vattnet eller leda till lokal anrikning
av kloridjoner. De plantatningar som anvands i SANHA-komponenter uppfyller detta krav. For gangade
forbindningar rekommenderas att elastisk gangtatning anvands. Om hampa anvands ska ett kloridfritt
tatningshjalpmedel anviandas. Anviandning av gangtejp (teflonband) rekommenderas inte.

1.5 Tathetskontroll

Efter fardigstallande och fore drifttagning av ett installationssystem ska en tathetskontroll genomféras
enligt DIN EN 806. For tappvatteninstallationer rekommenderar vi tryckprovning med luft eftersom det finns
sarskilda hygieniska foreskrifter och att korrosion ska undvikas. Protokoll ska upprattas dver tathetskontrol-
lerna. Aktuella provprotokoll kan rekvireras fran SANHA via SANHA:s tekniska support pd +46 8 777 76 40
eller laddas ned fran var hemsida www.sanha.com.

1.6 Spolning av tappvatteninstallationer

Alla tappvattenledningar, oavsett vilket material som anvéants, ska spolas grundligt med filtrerat tappvatten.
Av hygieniska skal ska tappvattenanldggningen driftsattas senast 72 timmar efter spolning har skett.

Darmed uppnas foljande mal:

M dricksvattenkvaliteten (hygien) sakerstélls
B rorens invandiga ytor rengors
B funktionsstdrningar pa armaturer och apparater undviks

Dessa krav uppfylls med féljande tva spolmetoder:

B spolmetod med luft-vattenblandning
B spolmetod med vatten

1.71.7 Desinfektion av tappvatteninstallationer

En desinfektion av ledningsanlaggningen utdver detta foreskrivs inte i EN 806 eller i nationella standarder
och foreskrifter och ar i princip inte heller nddvandig. Om en desinfektion av ledningarna dnda ar nddvandig
av sarskilda skal, bor detaljerad information om tillatet desinfektionsmedel och desinfektionsmetoder stam-
mas av i forvag med SANHA's tekniska support. Spolprotokoll kan rekvireras via SANHA's tekniska support pa
+46 8 777 76 40 eller laddas ned fran var hemsida.




1.8 Elektrisk uppvarmning

Elektrisk uppvarmning kan anvandas pa SANHA:s installationssystem om temperaturen pa rérens
innervdggar varaktigt inte 6verstiger 60°C. | samband med termisk desinfektion far temperaturen
kortvarigt dverstiga 70°C. Vid anvandning av elektrisk uppvarmning far inte avstangda ledningar som
saknar egna sakerhetsanordningar varmas upp. Detta for att undvika en otilldten tryckdkning i dessa
omraden. EN 806 och EN 1717 ska alltid féljas.

1.9 Elektriska skyddsatgarder

En potentialutjamning ska ske pa alla elektriskt ledande systemkomponenter. SANHA's installationssystem i
metall (NiroSan®, SANHA®-Press, SANHA®-Therm) bildar en genomgaende elektriskt ledande rorférbindning.
Den maste darfor omfattas av en potentialutjdmning. Ansvaret for att dessa elektriska skyddsatgarder vidtas
vilar pa elinstallatoren.

2. Produkter

2.1 Anvandningsomraden
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2.2 NiroSan® systempresskopplingar och NiroSan®-ror av rostfritt stal

NiroSan® systempresskopplingar

Presskopplingar tillverkas av molybdenstabiliserat rostfritt stalror, materialnummer 1.4404/316L, eller av fingjut-
gods i rostfritt stal, materialnummer 1.4408/316. Gangdelarna forbinds med rordelskroppen med hjélp av plas-
masvetsning och tillverkas av rostfritt stal, materialnummer 1.4571. Detta material motsvarar i stor utstrackning
kvalitet 1.4404/316L, men innehaller for férbattring av skarbarheten dessutom max. 0,8 viktprocent titan som
legeringsbestandsdel, vilket gor att dven dessa komponenter motsvarar NiroSan® produkternas hdga kvalitetsstan-
dard. Gdngorna i NiroSan® presskopplingar motsvarar EN 10226 resp. ISO 7/1 (forband med tatning metall mot
metall) med géngtyp R/Rp. R star for "konisk utvandig géanga" och Rp for "parallell invandig gédnga”.

Rostfria systemror NiroSan®, NiroSan®-ECO och NiroSan®-F

| den har produktfamiljen erbjuds tre olika systemrdr i rostfritt stal samt fyra systempresskopplingar for olika
installationer. Systemrdren tillverkas av materialnummer 1.4404/316L (NiroSan® och NiroSan®-ECO) respektive
det nickelfria materialet 1.4521 (NiroSan®-F) och levereras i langder om 3 och 6 m. Rérens langsgaende fogar ar
plasmasvetsade och darmed garanteras absolut tathet, hog mekanisk hallfasthet och nédvandigt korrosionsskydd
aven i svetsfogen. Roren uppfyller kraven pa angiven maximal hallfasthet och skapar optimala forutsattningar
for en saker pressning. Alla ror av rostfritt stal motsvarar material 1.4404/316L med en molybdenhalt pa > 2,3 %
samt reducerad kolhalt.




Kort dversikt dver NiroSan® pressystem av rostfritt stal, materialnummer 1.4404/316L

Anvandningsomrade

Dimension/nominellt tryck/markning

NiroSan® * (Serie 9000)

- tappvatten

- renat vatten

- vdrmeledningsvatten

- kylvatten

- angkondensat

- tapp- och regnvatten

- brandvattenledningar
NiroSan® Gas (Serie 17000)

- Brdnnbara gaser enligt
DVGW G 260 och G 262

NiroSan® Industry* (Serie 18000)
- tryckluft

- solvarme

- kylvatten

- tryckluft

- oljeledningar

- industriella applikationer

- brandvattenledningar™
NiroSan® SF* (Serie 19000)

- Installationer som kraver material
som ar fria fran lackférsamrande
substanser (bilindustri,
fargindustri, lackeringsverkstader,
flygplansindustri m.fl.).

Material:

d=15-22mm
PN 40

d=28-35mm
PN 25

d=42-108 mm
PN 16

d=15-108 mm
PN5/GT5

Jordfdrlaggning ej tillaten

PN 5
GT/PN 5

d=15-22mm
PN 40

d=28-35mm
PN 25

d=42-108 mm
PN 16

d=15-22mm
PN 40

d=28-35mm
PN 25

d=42-108 mm
PN 16

EPDM, farg: svart

Max. varaktig temp:

-30 °C till 120 °C (kortvarigt
till 150 °C) Uppfyller kraven
enligt KTW, ACS, ATA, WRAS

HNBR

Farg: qul

Max. varaktig temp:

-20 °C till 70 °C Uppfyller
kraven enligt DVGW G 5614

FKM, farg: rod

Max. varaktig temp:

-20 °C till 200 °C (beroende
pa medium) Solvarme upp till
200 °C (kortvarigt 280 °C)
Oljebestandig och lamplig
for vatten/glykollésningar

FKM, farg: rod

Max. varaktig temp:

-20 °C till 200 °C (beroende
pa medium)

Oljebestandig och lamplig
for vatten/glykollosningar

d = 15-54 mm

Valfri anvandning av
pressmaskin och press-
back respektive -slinga
d = 64-108 mm ECO 3/
ECO 301 (se kapitel 3.1)

d = 15-54 mm

Valfri anvandning av
pressmaskin och press-
back respektive -slinga
d=76,1-108 mm

ECO 3/ECO 301

(se kapitel 3.1)

d = 15-54 mm

Valfri anvandning av
pressmaskin och press-
back respektive -slinga
d=76,1-108 mm

ECO 3/ECO 301

(se kapitel 3.1)

d = 15-54 mm

Valfri anvandning av
pressmaskin och press-
back respektive -slinga
d=76,1-108 mm

ECO 3/ECO 301

(se kapitel 3.1)

Rordelar: Materialnummer 1.4404/316L enligt EN 10088, fingjutgodsdelar i rostfritt stal: Materialnummer 1.4408/316 enligt EN 10283
Ror: enligt DIN E 10088: NiroSan® (blankglodgat och uppldsningsbehandlat, utjimning av svetsfogar invéndigt, hallfasthet begransad uppat)
och NiroSan®-ECO, materialnummer 1.4404/316L, NiroSan®-F, materialnummer 1.4521, NiroTherm®**: materialnummer 1.4301/304.
Rérdimensioner enligt EN 10312 och DVGW GW 541. Fria fran skadliga bestdndsdelar enligt EN 10312 och uppfyller de sarskilda

kraven i DVGW-arbetsblad GW 541

*

**

R

maximalt arbetstryck for tekniska gaser (t.ex. tryckluft, argon, kvéve, koldioxid): 16 bar
se separat monteringsanvisning
ej godkant for tappvatten



Beroende pa nodviandig genomstromningsmingd respektive angiven nominell bredd kan
du vilja fran féljande rorsortiment:

Systemror i rostfritt stal NiroSan® | NiroSan®-F

Nominell bredd Ytterdiameter Véggtjocklek Tomvikt Tomvikt Vattenmangd
DN mm mm NiroSan® systemror NiroSan®-F systemror [/m
kg/m kg/m
12 15 1 0,351 0,339 0,133
15 18 1 0,426 0,41 0,201
20 22 1,2 0,626 0,604 0,302
25 28 1,2 0,806 0,778 0,515
32 35 1,5 1,260 1,216 0,804
40 42 1.5 1,523 1,470 1,195
50 54 1,5 1,974 1,905 2,043
- 64 2 3,109 3,109 2,827
65 76,1 2 3,715 3,585 4,083
80 88,9 2 4,357 4,204 5,661
100 108 2 5315 5,128 8,495

Systemror i rostfritt stal NiroSan®-ECO

Nominell bredd Ytterdiameter Vdggtjocklek Tomvikt Vattenmangd
DN mm mm NiroSan®-ECO systemror I/m
kg/m

12 15 0,6 0,217 0,150
15 18 0,7 0,304 0,216
20 22 0,7 0,374 0,333
25 28 08 0,546 0,547
32 35 1,0 0,852 0,855
40 42 1.1 1,128 1,244
50 54 1,2 1,588 2,091
65 76,1 1.5 2,805 4,197
80 88,9 1,5 3,287 5,795

100 108 1.5 4,005 8,659




2.3 NiroTherm® systemkopplingar och NiroTherm® systemrdér i rostfritt stal

Presskopplingsformdelarna tillverkas av rostfria stalrér, materialnummer 1.4301/304. Géngan i NiroTherm®
systemkopplingar uppfyller kraven i EN 10226 resp. ISO 7/1 (férband med tétning metall mot metall) av
gangtyp R/Rp. R star for "konisk utvandig ganga" och Rp for "parallell invandig ganga”.

NiroTherm® systemkopplingar ar sarskilt [dmpliga for 1dggning i massagolv eller andra omraden dar fukt
skulle kunna orsaka yttre korrosion i andra material. Jamfdért med olegerat stal blir en kostsam isolering
overflodig.

For omradena trycklufts-, kylvatten-, eldningsolje- och dieselledningar erbjuds dessutom
NiroTherm® Industry systemkopplingar.

Kort dversikt dver NiroTherm® pressystem av rostfritt stal, materialnr 1.4301/304

Anvindningsomrade Dimension/nominellt tryck/m3rkning Tatning
NiroTherm® * (Serie 91000)
- renat vatten d=15-108 mm EPDM, farg: svart d = 15-54 mm
- uppvarmn|ng (tex massagolv) PN 16**** MaX Varakt|g temp Valf” anvandn|ng av
- virmeledningsvatten -30 °C till 120 °C (kortvarigt = pressmaskiner och
till 150 °C) pressbackar resp.
- kylvatten .
-slingor
- angkondensat d = 64-108 mm
- regnvatten ECO 3/ECO 301
- brandvattenledningar* (se kapitel 3.1)
NiroTherm® Industry*
(Serie 98000)
- tryckluft d=15-108 mm FKM, férg: rod d = 15-54 mm
- solvirme PN 16™** Max. varaktig temp: Valfri anvandning av

- kylvatten -20 °C till 200 °C (beroende | pressmaskiner och

pa medium) solvarme upp till = pressbackar resp.
- tryckluft .
Y 200 °C (kortvarigt 280 °C) -slingor

- oljeledningar

Oljebestandig och lamplig d =76,1-108 mm
- industriella applikationer for vatten/glykolldsningar ECO 3/ECO 301
- brandvattenledningar* (se kapitel 3.1)

Material:

Rorformdelar: materialnr: 1.4301/304 enligt EN 10088

Ror: NiroTherm®**: materialnr: 1.4301/304 enligt EN 10088

Rordimensioner enligt EN 10312 och DVGW-GW 541, blankglddgat och upplésningsbehandlat, hllfasthet begransad uppat

*  maximalt driftstryck for tekniska gaser (t.ex. tryckluft, argon, kvéve, koldioxid): 16 bar
**  se separat monteringsanvisning

ej godkant for dricksvatten

** hogre tryck pa begdran

XX

Observera att NiroTherm®
ej ar godkant for tappvatteninstallationer.




NiroTherm® systemraor i rostfritt stal

Nominell bredd Ytterdiameter Véggtjocklek Tomvikt Vattenmadngd
DN mm mm NiroTherm® systemror [/m
kg/m
12 15 0,6 0,214 0,150
15 18 0,7 0,301 0,216
20 22 0,7 0,370 0,333
25 28 0,8 0,540 0,547
32 35 1,0 0,844 0,855
40 42 1.1 1.117 1,244
50 54 1.2 1,573 2,091
65 76,1 1.5 2,777 4,197
80 88,9 1,5 3,254 5,795
100 108 1,5 3,965 8,659

Observera att NiroTherm® systemror

ej ar godkant for tappvatteninstallationer.

2.4 SANHA®-Press systemkopplingar och kopparrée

SANHA®-Press | PURAPRESS® systemkopplingar

Alla SANHA®-Press systemkopplingar (SANHA®-Press, SANHA®-Press Gas, SANHA®-Press Solar, SANHA®-
Press Chrom, SANHA®-Press White) tillverkas av koppar och kopparlegering. Presskopplingarna av koppar
tillverkas - framfor allt vad galler konstruktion, material och ytbeskaffenhet - enligt EN 1254-1 av Cu-DHP,
materialnr CW024A, enligt EN 12449. Kopplingarna &r fria fran kolfilm och dragmedelsrester med klart lagre
varden dn de maxvarden som kravs. Insidans beskaffenhet gor ocksa att mikrobiologisk vaxt inte framjas.
Presskopplingar av rédgods (Serie 11000 och 13000) eller blyfri kiselbrons (Serie 8000 "PURAPRESS") an-
vands for overgangskopplingar och har férutom pressanslutning minst en ganganslutning (génga enligt

EN 10226 resp. ISO 7/1 typ R/Rp). De tillverkas av material CuSn5Zn5Pb2-C (CC499K) enligt EN 1982 el-
ler CuZn21Si3P (CW724R-DW). Kopplingarna &r fria fran fel som t.ex. blasor, porositet, sprickor, gjut- och
formrester.

PURAPRESS® presskopplingar tillverkas av mycket korrosionsstabil kopparlegering (blyfri kiselbrons,

CuSi). De anvands som 6vergangskopplingar for kopparror och rostfria stalrér och har férutom pressanslut-
ning minst en ganganslutning (enligt EN 10226 resp. I1SO 7/1 typ R/Rp) eller ytterligare en pressanslutning.
Presskopplingarna kan kombineras med kopparrér (enligt EN 1057 resp. DVGW GW 392) och féljande rostfria
rortyper fran SANHA:

I NiroSan®-F (Nickelfri 1.4521 [ 444)
M NiroSan® ECO (1.4404 | 316L)

B NiroSan® (1.4404 [ 316L)

B NiroTherm® **(1.4301 / 304)




Kopplingarna éar fria fran fel som t.ex. blasor, porositet, sprickor, gjut- och formrester och tack vare den héga
materialtatheten férekommer ingen gjutporositet.

Da de ar avzinkningsbestandiga och fria fran spanningskorrosion utgor kopplingarna i PURAPRESS® serien en
optimal 16sning nar det géller korrosionsbestindighet (likvardig med rédgods) och ar tack vare den rena blyfria
legeringen en hygienisk premiumldsning.

Typiska anvandningsomraden for PURAPRESS® systemet ar tappvatten, uppvarmning, kylning och tryckluft.

Kort dversikt dver SANHA®-Press presskopplingar av koppar och rédgods

Dimension/nominellt tryck/markning

Anvéndningsomrade
SANHA®-Press * (Serie 6000)
- tappvatten
- renat vatten
- vdrmeledningsvatten
- kylvatten

- regnvatten

SANHA®-Press Gas *
(Serie 10000/11000)

- Brdnnbara gaser
(Energigas) enligt
DVGW G 260

SANHA®-Press Solar *
(Serie 12000/13000)

- solvdarme
- tryckluft
- kylvatten

- industriella applikationer

Material:

d=12-108 mm
PN 16

Rordelar utan extra yttre

fargmarkering

d=12-54mm
PN 5/ GT-PN 1
Jordforlaggning ej
tillaten
PN 5
GT /PN 1

d=12-108 mm
PN 16

Rorformdelar: materialnr: CW024A (Cu-DHP) enligt EN 1254
Overgangskopplingar av CW724R blyfri kiselbrons resp. CC499K,
Kopparrér: materialnr: CW024A (Cu-DHP) enligt EN 1057

Ror: rérdimensioner enligt EN 1057 och DVGW-GW 3922

EPDM, farg: svart

Max. varaktig temp:

-30 °C till 120 °C (kortvarigt
till 150 °C) Uppfyller kraven
enligt KTW, ACS, ATA, WRAS

HHNBR, farg: gul

Max. varaktig temp:

-20 °C till 70 °C Uppfyller
kraven enligt DVGW G 5614

FKM, farg: rod

Max. varaktig temp:

-20 °C till 200 °C (beroende
pa medium) Solvarme upp till
200 °C (kortvarigt 280 °C)
Bestandig mot olja och
vatten-glykolblandning

* maximalt arbetstryck for tekniska gaser (t.ex. tryckluft, argon, kvive, koldioxid): 16 bar

d =12-54 mm
Valfri anvandning av
pressmaskiner och
pressbackar resp.
-slingor, d = 64-108
mm ECO 3/ECO 301
(se kapitel 3.1)

d =12-54 mm
Valfri anvandning av
pressmaskiner och
pressbackar resp.
-slingor

(se kapitel 3.1)

d =12-54 mm
Valfri anvandning av
pressmaskiner och
pressbackar resp.
-slingor

d = 64-108

ECO 3/ECO 301

(se kapitel 3.1)




Kort dversikt 6ver PURAPRESS® presskopplingar av blyfri kiselbrons

Anvandningsomrade Dimension/nominellt tryck/markning

PURAPRESS (Serie 8000)

- tappvatten d=12-108 mm EPDM, farg: svart d =12-54 mm

- virmeledningsvatten PN 16 Max. varaktig temp: Valfri anvandning av

- kylvatten Roérdelar utan extra yttre -30 °C till 120 °C (kortvarigt = pressmaskiner och

 tryckluft* fargmarkering CuSi-mérkning till 150 °C) Uppfyller kraven pressbackar resp.

enligt KTW, ACS, ATA, WRAS -slingor

d = 64-108 mm
ECO 3/ECO 301
(se kapitel 3.1)

Material:

Kopplingar: kiselbrons CuZn21Si3P (CW724R-DW)
Ror: kopparrdr enligt EN 1057 resp. DVGW GW 392, systemrér i rostfritt stal enligt EN 10088 (NiroSan® och
NiroSan®-ECO, materialnr 1.4404/316L, blankglédgat och upplosningsbehandlat, hallfasthet begrénsad uppat NiroSan®-F,
materialnr 1.4521, NiroTherm, materialnr 1.4301/304**)
Rorens invindiga yta: rérdimensioner enligt EN 10312 och DVGW GW 541, enligt EN 10312, fri fran skadliga bestandsdelar och
uppfyller kraven i DVGW-arbetsblad GW 541
* Restoljehalt upp till maximalt klass 5
** Ej godként for dricksvatten

Installationsror i koppar
Alla kopparror som uppfyller kraven i EN 1057 och DVGW-arbetsblad GW 392 kan forbindas,
under forutsattning att minsta vaggtjocklek dverstiger vardena i tabellen nedan:

Kopparrér enligt EN 1057 i kombination
med SANHA®-Press/PURAPRESS®

Ytterdiameter/
Viggtjocklek [mm]

12 X X

14
15 X X
16
18 X
22 X
28 X
35
42
54
64
66,7 X
76,1 X
88,9
108 X

X X X X X X X X X
X X X X X
X X X X X

X X X X X

Nationella standarder och riktlinjer for installationen ska féljas. Om andra dimensioner anvands
kontakta vanligen var Tekniska support pa scandinavia@sanha.com, +46 8 777 76 40




2.5 SANHA®-Therm systemkopplingar och rér av olegerat stal

SANHA®-Therm systemkopplingar och

SANHA®-Therm (DZ) systemror

Presskopplingsformdelarna tillverkas av olegerat, utvandigt galvaniskt forzinkat stal med materialnr
1.0034 (E 195). Enstaka artiklar tillverkas av Cu-DHP enligt EN 1254-1, materialnr CW024A, enligt

EN 12449 med utvandig ytbehandling respektive av kopparlegering enligt EN 1982, med utvandig
ytbehandling. De titas med tatningsringar av EPDM (SANHA®-Therm Serie 24000) eller FKM (SANHA®-
Therm Industry Serie 28000).

SANHA®-Therm systemkopplingar har ganganslutningar enligt EN 10226 resp. ISO 7/1 (férband med
tatning metall mot metall) typ R/Rp, dar R star for konisk utvandig gdnga och Rp for parallell invindig
ganga.

Kort dversikt dver SANHA®-Therm pressystem av olegerat stal
(ej godkant for dricksvatten)

Anvindningsomrade Dimension/nominellt Dichtung Werkzeug
tryck/markning

SANHA®-Therm (Serie 24000)

- varmeledningsvatten® d=12-108 mm EPDM, farg: svart d =12-54 mm
- kylvatten PN 16 Max. varaktig temp: -30 °C till 120 °C Valfri anvdndning av
 torr tryckluft™ . (kortvarigt till 150 °C) pressmaskiner och
) . . pressbackar resp.
- industriella applikationer .
_ -slingor
- sprinkler d = 76.1-108

HRRR

- solvdrme ECO 3/ECO 301

(se kapitel 3.1)

SANHA®-Therm Industry*
(Serie 28000)

- varmeledningsvatten® d=12-108 mm FKM, férg: rod d =12-54 mm
- kylvatten PN 16 Max. varaktig temp: Valfri anvandning av
_ torr tryckluft -20 °C till 200 °C (beroende pa medium) pressmaskiner och
e gy 1200
- sprinkler Oljebestindig d = 76,1-108 mm
- solvarme ™ och vatten/glykolldsningar ECO 3/ECO 301

(se kapitel 3.1)
Material:

Rorformdelar: materialnr: 1.0034 (E 195) enligt EN 10305, utvindigt galvaniskt forzinkade enligt DIN 50961

Ror: materialnr 1.0034 (E 195) enligt EN 10305, rérdimensioner enligt EN 10305, utvandigt galvaniskt férzinkade enligt DIN 50961,
tjocklek 7-15 um (SANHA®-Therm systemrr)

SANHA®-Therm och SANHA®-Therm Industry systemkopplingar kan anvédndas i virme- och tryckluftsinstallationer
tillsammans med NiroTherm® systemror, om systemet &r slutet, torrt och tillrdckligt oljefritt™

*

SANHA®-Therm DZ ror endast upp till maximalt 45 °C

**Restoljehalt med EPDM-tétningsring upp till maximalt klass 5;

med FKM-t&tningsring och SANHA®-Therm DZ systemrdr ingen begrénsning av restoljehalten
Se separat monteringsanvisning

*** Endast i kombination med FKM-specialtdtningsring

*HX




SANHA®-Therm systemror levereras i olegerat stal, materialnr 1.0034 (E 195) enligt EN 10305, utvindigt
galvaniskt forzinkade, i langder om 3 och 6 m. Réren uppfyller kraven pa angiven maximal hallfasthet och
skapar optimala forutsattningar for en saker pressning.

SANHA Therm® DZ systemror levereras i olegerat stal, materialnr 1.0034 (E 195) enligt EN 10305-3,
utvandigt och invandigt sendzimirférzinkade, i Iangder om 6 m. Roren uppfyller kraven pa angiven
maximal hallfasthet och skapar optimala férutsattningar fér en saker pressning. Finns i dimensioner
fran 18 till 108 mm.

Folj anvisningarna i punkt 1.2

om korrosionsskydd for SANHA®-Therm produkter!

Beroende pa angiven genomstromningsmangd resp. nominell bredd enligt rérnatsberdkningen
kan du vélja fran féljande rérsortiment:

SANHA®-Therm systemror

Nominell bredd Ytterdiameter Vdggtjocklek Tomvikt Vattenmangd
DN mm mm SANHA®-Therm systemr6r kg/m I/m
10 12 1,2 0,320 0,072
12 15 1,2 0,408 0,125
15 18 1,2 0,497 0,191
20 22 1.5 0,758 0,284
25 28 1,5 0,980 0,491
32 35 1.5 1,239 0,804
40 42 1.5 1,498 1,195
50 54 1.5 1,942 2,043
65 76,1 2 3,655 4,083
80 88,9 2 4,286 5,661
100 108 2 5,228 8,495

2.6 3fit®-Press och 3fit®-Push: Systemkopplingar for flerskiktskompositrér

3fit®-Press Pb-free och PPSU-systemkopplingar (16-63 mm)

Presskopplingsformdelarna tillverkas av blyfri kiselbrons CuSi av materialet CuZn21Si3P (CW724R-DW).

De tatas invandigt mot roret med tva EPDM-tatningsringar. Detta beprovade forbindningssatt for flexibla
rorsystem ar ett utmarkt komplement till metalliska pressforbindningar. 3fit®-Press Pb-free (Serie 25000)
och PPSU (Serie 35000) systemkopplingar ar markta med texten "SANHA 3fit®-Press" pa presshylsan. De ar
kontrollerade och godkdanda av DVGW och andra internationella certifieringsorgan. Systemkopplingarna kan
anvandas tillsammans med samtliga MultiFit®-Flex samt MultiFit®-PEX och MultiFit®-PE-RT systemrdor for
ett stort antal anvandningsomraden.

Presskopplingarna kan pressas med pressbackar med TH, B, F, H, U-originalkontur.

3fit®-Press Pb-free kopplingar (Serie 25000) 4r den optimala l6sningen nér det géller korrosionsbesténdighet
eftersom de &r avzinkningsbestandiga och fria fran spanningskorrosion (likvardiga med rédgods). Tack vare
den héga materialtdtheten uppkommer ingen gjutporositet. Den rena blyfria legeringen gor dessa kopplingar
till en hygienisk premiuml6sning. 3fit®-Press PPSU kopplingar (Serie 35000) ar mycket kostnadseffektiva och
optimala for projektverksamhet.




Kort dversikt dver 3fit®-Press system

Anvindningsomrade Dimension/nominellt
tryck/markning

3fit®-Press PbFree* (Serie 25000)

- tappvatten™ d=16-63mm EPDM, farg: svart d=16 mm-63 mm

- uppvirmning PN 16 (vid 25 °C) Max. varaktig temp: -30 °C till Fritt val av pressverktyg med TH,

- kylvatten PN 10 (vid 70 °C) 70 °C (kortvarigt till 95 °C) B, H, F, U-originalkontur
Uppfyller kraven enligt KTW (se kapitel 3.1)

- tryckluft **
3fit®-Press PPSU* (Serie 35000)

- tappvatten™ d=16-32mm EPDM, farg: svart d=16mm-32mm

- uppvarmning PN 16 (vid 25 °C) Max. varaktig temp: -30 °C till Fritt val av pressverktyg med TH,

- kylvatten PN 10 (vid 70 °C) 70 °C (kortvarigt till 95 °C) B, H, F, U-originalkontur
Uppfyller kraven enligt KT (se kapitel 3.1)

- tryckluft **

Material:

Kopplingar: materialnr: CW 724R-DW (CuZn21Si3P)

Ror: plastkompositror MultiFit®-Flex enligt DIN 16833-34 bestaende av:

Inliner-material: PE-RT; stabiliseringsror: aluminiumskikt; yttre rérmaterial: PE- RT resp. HD plastkompositror MultiFit®-PEX
med inner- och yttervdgg av PE-Xc, daremellan en syrediffusionsspérr (EVOH); PN 6 (vid 70 °C), plastrér MultiFit®-PE-RT med
syrediffusionsspérr (EVOH): PN 6

*  Maximalt arbetstryck for tekniska gaser (t.ex. tryckluft, argon, kvéve, koldioxid): 10 bar
**  Endast i kombination med MultiFit®-Flex systemror
** Restoljehalt upp till maximalt klass 5

3fit®-Push systemkopplingar (16-20 mm)
Instickskopplingsformdelar tillverkas i dimensionerna 16 mm och 20 mm. Rordelskroppen tillverkas
av en kopparlegering, holjet av PPSU. De tdtas invandigt med tva EPDM-tétningsringar.

Kort dversikt dver 3fit®-Push system

Anvindningsomrade Dimension/nominellt Tatning Verktyg
tryck/mérkning
3fit®-Push*
- tappvatten™ d=16-20mm EPDM, farg: svart Monteras utan verktyg
- virmeledningsvatten PN 16 (vid 25 °C) Max. varaktig temp:-30 °C till
_ kylvatten PN 10 (vid 70 °C) 70 °C (kortvarigt till 95 °C)
Uppfyller kraven enligt KTW
Material:

Kopplingar: CC499K (CuSn5Zn5Pb2-C) enligt EN 1282 och CW724R-DW

Rér: plastkompositrér MultiFit®-Flex enligt DIN 16833-34 bestdende av: inliner-material: PE-RT;
stabiliseringsror: aluminiumskikt; yttre rérmaterial: PE-HD

plastkompositror MultiFit®-PEX med inner- och yttervdgg av PE-Xc,

daremellan syrediffusionssparr (EVOH); PN 6 (vid 70 °C)

*  Maximalt driftstryck for tekniska gaser (t.ex. tryckluft, argon, kvave, koldioxid): 10 bar
** Endast i kombination med MultiFit®-Flex systemror
** Restoljehalt upp till maximalt klass 5




MultiFit®-Flex systemror

MultiFit®-Flex systemror tillverkas som 5-skiktskompositror med inliner-mediumrér av PE-RT, laserstum-
svetsat aluminiumror som syrediffusionssparr och ytterrér av PE-HD resp. PE-RT. Tack vare sin korro-
sionssakerhet kan MultiFit®-Flex systemrdr anvandas inom alla anvandningsomraden inom vdarme- och
tappvatteninstallationer.

Valj fran féljande rérsortiment beroende pa nddvandig genomstromningsmangd och framraknad nominell
bredd:

— Hygieniskt
PE-RT-plastinnerror

— Lufttatt
aluminiumskikt

Robust plasthélje
av PE-RT

Bindemedel

MultiFit®-Flex systemror

Nominell | Ytterdiameter | Véggtjocklek Tomvikt Vattenhalt
bredd mm mm MultiFit®-Flex I/m

DN systemror kg/m

10 12 1.2 0,320 0,072
12 15 1.2 0,408 0,125
15 18 1.2 0,497 0,191
20 22 1.5 0,758 0,284
25 28 1.5 0,980 0,491
32 35 15 1,239 0,804
40 42 1.5 1,498 1,195
50 54 15 1,942 2,043
65 76,1 2 3,655 4,083
80 88,9 2 4,286 5,661

100 108 2 5,228 8,495




MultiFit®-PEX systemror
Framfor allt for varme- och kylinstallationer erbjuder SANHA dven 5-skiktskompositroret MultiFit®-PEX.

Det bestar av stralningstviarbunden PE-Xc och en syrediffusionsspérr av specialplast (EVOH).

— Rorvdgg av PE-Xc

— Plastskikt for ¥
kraftbunden férbindning o

Skyddsskikt av PE-Xc

Syrediffusionssparr

MultiFit®-PE-RT systemror
Hogkvalitativa 5-skikts golvvarmeror av PE-RT for manga olika installationer inom varmeteknik.

Roren ar syretdta enligt DIN 4726, mycket elastiska och latta att lagga. PE-RT-roren kan anvandas
vid en maximal driftstemperatur pa 90 °C och ett maximalt arbetstryck pa 6 bar. MultiFit PE-RT-ror

finns i rullar om 400 m speciellt fér golvvdrmeinstallation.

MultiFit®-PE-RT systemror

Nominell | Ytterdiameter | Véggtjocklek Tomvikt Vattenhalt
bredd mm mm MultiFit®-PE-RT I/m
DN systemror kg/m

10 16 2,0 0,091 0,113




2.7 PURAFIT®: Gangade rardelar av blyfri kiselbrons

PURAFIT® gangade rordelar (Serie 3000) tillverkas av blyfri kiselbrons, materialnr CW724R-DW (CuZn-
21Si3P). Den kopparlegering som anvands har ar lamplig for anvandning i dricksvatteninstallationer pa
lang sikt eftersom den med god marginal uppfyller de stranga gransvarden som galler fér andelen bly i

dricksvatten: For det som inte innehaller bly kan inte heller avge bly!

De gangade rordelarna har en gdnganslutning enligt EN 10226 resp. ISO 7/1 (forband med tatning
metall mot metall) med typ R/Rp. R star for konisk utvandig ganga och Rp for parallell invandig génga.

For utjdmning av ytojamnheter samt tillverkningstoleranser anvands ytterligare ett tatningsmedel
(t.ex. hampa i kombination med ett tdtningsmedel som &r godként for dricksvatten- och gasinstallation).

Vid monteringen ska tatningsmedlet 1dggas pa sparsamt, gangtopparna ska fortfarande vara synliga.

Driftvillkor for PURAFIT® gangrordelar

i blyfri kiselbrons

Dimensioner Arbetstryck

Vatten och vattenldsningar

1/4"...3/4" 25 bar upp till 120 °C
16 bar upp till 225 °C
1"..3" 16 bar upp till 120 °C

6 bar upp till 225 °C
Bridnnbara gaser (DVGW-G 260)
1/4"...3" 5 bar
Tekn. gaser (inte toxiska, inte brdnnbara)

1/4"...3" 16 bar [ efter anvindningsomrade

Gangutforande: Rorganga: R/Rp-ginga enligt EN 10226,
fastgdnga lekande mutter: G-gdnga enligt 1ISO 228




2.8 Gangade rordelar av aducergods +S+

Svarta forzinkade kopplingar av aducergods enligt EN 10242, symbol A. SANHA:s gangade rordelar tillverkas
i enlighet med designsymbol "A" enligt EN 10243 av aducergods EN-GJMB-350-10 enligt EN 1562. Dessa
kopplingar forses med anslutningsgéngor enligt DIN EN 10226 respektive 1SO 7/1.

Tack vare hdg vibrations- och stothallfasthet kan dessa hogkvalitativa och extremt stabila formdelar av adu-
cergods klara mycket svara forhallanden.

Driftvillkor for SANHA® aducerade

gangrordelar i gjutjarn +S+

Dimension Arbetstryck
Vatten och vattenldsningar
3/8"...4" 25 bar fran -20 °C till 120 °C

Interpolerade vdrden fran
120 °C till 300 °C

20 bar upp till 300 °C
Tekn. gaser (inte toxiska, inte brannbara)
3/8"...4" 16 bar / efter anvindningsomrade
Brinnbara gaser (DVGW-G 260)
3/8"...4" 1 bar

Gangutforande: Rérgdnga: R/Rp-gdnga enligt EN 10226,
fastgdnga lekande mutter: G-gédnga enligt ISO 228

2.9 Tryckférlusttabeller for metallrér och kompositrér

Tabeller for rorfriktionsmotstand och flodeshastigheter, beroende pa genomstromningsmangd och mediets
temperatur, finns for alla system pa SANHA:s hemsida www.sanha.com och kan laddas ned darifran.

2.10 Tryckforlustvarden [Zata-varde) for systemkopplingar

Tabeller med Zata-varden for systemkopplingarna i serierna NiroSan®, SANHA®- Press, SANHA®-Therm,
PURAPRESS®, 3fit®-Press och 3fit®-Push finns pa SANHA:s hemsida www.sanha.com och kan laddas ned
darifran.




2.11 Rorledningars langdutvidgning

Rorledningar utvidgas olika beroende pa material och temperaturvéaxling. Om ledningarnas termiskt be-
tingade langdandring forhindras kan de mekaniska spanningar som finns i ledningsmaterialet dverskrida de
tillatna vardena. Detta kan leda till skador (for det mesta i form av utmattningsbrott). For att undvika detta
maste rorledningen ges tillrdckligt med utrymme att kunna utvidgas.

Varmeutvidgning for olika rérmaterial

R6rmaterial Virmeut- Al [mm]
vidgningskoefficient for 10 =10 m
a[10-6 K-1] AT =50K
(20 bis 100 °C)
Rostfritt stal 16,5 8.3
Koppar 16,6 83
Olegerat stal 12,0 6,0
Kompositror 23,0 11,0
MultiFit®-Flex 23,0 11,0
MultiFit®-PEX 200,0 100,0

For att kompensera dessa ldngdandringar kan ofta elasticiteten i rérnatet utnyttjas. For detta kravs det att
man - genom att placera rorhallarna ratt - skapar tillrackligt bojliga ledningsskanklar kring ledningskrokar.

Grundprincipen ar att det mellan tva fixpunkter alltid maste finnas tillracklig

mojlighet for utvidgning.

Om den naturliga ledningsdragningen inte kan kompensera tillrdckligt fér vdrmeutvidgningen, maste detta
g6ras genom montering av sarskilda komponenter som t.ex. speciellt utformade kompensatorer. Om det finns
tillrackligt med utrymme kan aven en U-rérskompensator anvandas.




Obehindrad varmeutvidgning for inbyggda ledningar kan sakerstdllas genom att ledningarna sveps in i ett
elastiskt kloridfritt material som ar tillrackligt tjockt. Det &r sarskilt viktigt att noga vaddera takgenomfor-
ingar - savida inte en fixpunkt medvetet placerats dar.

Varmeutvidgning av metallrér (mm)

Temperaturskillnad (K)

e s s St
30 50 70 30 50 70 30 50 70

1 0,50 0,83 1,16 0,50 0,83 1,16 0,36 0,60 0,84
5 2,48 4,13 5,72 2,48 4,13 5,72 1,80 3,00 4,20
10 4,95 8,25 11,55 4,95 8,25 11,55 3,60 6,00 8,40

Skisser for montering av axialkompensatorn




2.12 Fastavstand for rérledningar

Rorledningar ska alltid fastas med standardhallare direkt pa byggnaden, aldrig pa andra ledningar. For att
kraven pa ljusisolering ska uppfyllas ska gummikladda rorhallare anvdndas. Avstanden mellan rérhallarna
framgar av foljande tabell.

Maxavstand for infastning av plastrér

Rorets

16 600 250
> 16 till <20 700 300
> 20 till £ 25 800 350
> 25 till £ 32 900 400
> 32 till <40 1.100 500
> 40 till < 50 1.250 600
> 50 till < 63 1.400 750
> 63 till <75 1.500 900
> 75 till <90 1.650 1.100
90 till < 110 1.850 1.300

Maxavstand for infastning av metallror

Rorledningar ska alltid fastas med (som beskrivits ovan) standardhallare direkt pa byggnaden, aldrig pa an-
dra ledningar. Hallarna ska alltid placeras pa roret, inte pa kopplingen. For att inte oavsiktligt skapa fixpunk-
ter maste tillrackligt avstand till krokar hallas. Eftersom anslutningar till apparater och verktyg fungerar som
fixpunkter maste man ocksa halla korrekta avstand till dessa.




Maxavstand for infastning av metallrér

d Infastningsavstand Infastningsavstand

[mm] for horisontell for vertikal

Kopparror enligt Rostfria stalror enligt r6rs|:c;iing* riirsf;'éng*
EN 1057 / EN 10312 / [m] [m]

DVGW GW 392 DVGW GW 541

12 - 1,00 1,50
15 15 1,20 1,80
18 18 1,20 1,80
22 22 1,80 2,40
28 28 1,80 2,40
35 35 2,40 3,00
42 42 2,40 3,00
54 54 2,70 3,60
64 64 3,00 3,60
66,7 - 3,00 3,60
76,1 76,1 3,00 3,60
88,9 88,9 3,00 3,60
108 108 3,00 3,60

* Pa grund av olika vdggtjocklekar och hardhetsgrader kan avstanden mellan infastningarna for kopparror
variera beroende pa lokalt tillimpade dimensioner.

2.13 Tillaten bockradie

Rostfria och olegerade stalror respektive kopparror kan kallbockas med Iampliga bockverktyg inom vissa
granser. Bockradien - uppmatt i bockens neutrallinje - ska for SANHA® systemror av rostfritt stal och
olegerat stal vara minst r = 3,5 x d och for koppar minst r = 3 x d. Se till att det efter bockningen finns ett
tillrackligt langt cylindriskt rorstycke kvar for fortsatt bearbetning. Vid storre dimensioner an de ovannamn-
da ar tillverkaren av bockverktyget ansvarig for ett korrekt bockningsresultat. SANHA®-Therm systemror kan
kallbockas upp till dimension 28 mm.

MultiFit®-Flex, MultiFit®-PEX och MultiFit®-PE-RT plastkompositrér kan bockas fér hand, med bockfjadrar
och med bockverktyg. Beroende pa vilken bockmetod som anvdnds far minsta bockradie inte vara mindre @n
r = 2 x d med bockverktyg och r = 5 x d utan bockverktyg. Roret far inte bockas pa en langd av minst 1 x d
(ytterdiameter) efter inpressningen.

Det ar inte tillatet att
Bockradiematt for MultiFit®-Flex varmbocka Kopparrér i
tappvatteninstallationer far
inte varmbockas i dimensioner

Dimension utan bockverktyg med bockverktyg

16 mm 5xd 80 mm 2xd 32 mm
20 mm 5xd 100 mm 2xd 40 mm upp till och med 28 mm.
26 mm 10xd 260 mm 5xd 130 mm
32 mm - - 5xd 160 mm
40 mm - - 5xd 200 mm
50 mm - - 5xd 250 mm

63 mm - - 5xd 315 mm * endast NiroSan® och NiroSan® F




2.14 Platsbehov

Ledningarnas minsta avstand till vdggar, i horn och murspalter vid montering framgar av foljande skisser och

tabeller.
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Minsta avstand till vdagg
(se foljande tabell)

Minsta avstand mellan tva presstéllen
(se foljande tabell)

Minsta avstand

Nominell Minsta avstand i mm

diameter

Rorytterdiameter
i mm

15
18
22
28
35
42
54
64

66.7

76.1
88.9
108

DN

100

60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60




3. Tillverkning av rérférbindningar

3.1 Rekommenderade pressverktyg
3.1.1 Aliméanna krav

SANHA lamnar som enda tillverkare av pressystem garanti for att pressforbindningen ar tdt - oberoende
av pressverktygens fabrikat - vid standardinstallationer inom byggnadstekniska system, férutsatt att press-
maskiner och pressbackar uppfyller féljande krav:

W Pressverktygen ska servas enligt tillverkarens anvisningar.

B Kompakta pressmaskiner (for dimensioner upp till och med 28 mm)
ska ha en minsta presskraft pa 18 kN.

B Konventionella och elektroniska pressmaskiner (fér dimensioner upp till och med 108 mm)
ska ha en minsta presskraft pa 30 kN.

B For metalliska rorforbindningar upp till och med dimension 54 mm ska pressbackar och presslingor
for pressforbindningar av typ M-MM uppfylla originalprofilerna SA, M eller V.

B For metalliska rorforbindningar stérre an 54 mm ska pressbackar och presslingor for
pressforbindningar av typ M-MM uppfylla originalprofil S eller M.

B For forbindningar for systemen 3fit®-Press Pb-free och PPSU ska pressbackarna upp till
och med 32 mm ha TH-, B-, F-, H- eller U-originalprofil. Frdn och med 40 mm far endast
TH-originalprofil anvandas.

B SANHA:s monteringsanvisningar for det aktuella systemet ska foljas.

B Vid anvandning av pressverktyg och pressmaskiner ska tillverkarens anvisningar alltid f6ljas.
Det géller sdrskilt anvisningar om kombination av verktyg och maskiner fran olika tillverkare.

B Anvandning av pressverktyg i pressmaskiner fran olika tillverkare kraver uttryckligen godkdnnande
fran den aaktuella tillverkare.

B Verktygskompatibiliteten galler inte for speciella installationer, som t.ex. sprinkleranlaggningar
och industriella applikationer. Har kan Idmpliga hogtryckspressmaskiner och presslingor anvédndas.
Radfraga garna var Tekniska support pa scandinavia@sanha.com eller +46 8 777 76 40.




3.1.2 SANHA pressverktyg for metall- och plastférbindningar

Varje pressmaskin fran SANHA &r forsedd med en rund servicedekal. Markeringen 6@"0
pa denna dekal anger nar pressmaskinen ndsta gang ska sandas in for service till h d
Novopress eller av Novopress auktoriserad serviceverkstad. Genom att utfora

regelounden arlig service (en gang om aret) forlangs garantitiden till tre ar.

For pressmaskiner fran dvriga systemleverantérer eller maskintillverkare géller att |€ @l
man kan visa att deras krav pa kontroll och service har uppfyllts, dock minst service

en gang om aret.

Pressbackar utsatts for starka oscillerande krafter som i varsta fall kan leda till materialutmattning. Sarskilt
pressbackens bultar utsatts for ett mycket hart slitage. For att med sakerhet kunna utesluta farliga olyckor
ska SANHA pressbackar servas regelbundet. Pressbackarna ar i regel forsedda med en dekal pa vilken nasta
servicedatum ar angivet. Vid regelbundet utford arlig service forlangs garantin for SANHA pressbackar resp.
presslingor upp till fem ar.

Konventionell pressning och elektroniskt kontrollerad pressning skiljer sig at principiellt. Vid konventionell
pressning sker pressningen alltid pa samma satt och med samma kraft. | motsats till detta anpassas press-
kraften vid elektronisk pressning via ett i pressbacken inbyggt datachip som kommunicerar med elektroniken
i pressmaskinen. Detta leder till ett kraftoptimerat och ddrmed materialskonande pressforlopp under vilket
belastningen for pressverktyg, koppling och ror kontrolleras. Sarskilt nar det galler de mindre dimensionerna
leder detta till att livsldngden for pressbackar och pressmaskin forlangs vasentligt.

3.2 Metalliska rorférbindningar

Tillvdgagangssattet vid tillverkning av en pressforbindning ar identiskt for alla metalliska SANHA®
pressystem. Nedan beskrivs tillverkning av en varaktig, tat, form- och langskraftbunden férbindning med
hjalp av ett exempel med NiroSan® pressystem. Rérandarna ska vara rena vid tillverkning av en fullgod
pressforbindning. Se till att rorens utvandiga ytor inte ar repiga eller skadade pa en ldngd som minst
motsvarar insticksdjupet.

Obs!

e Pressade komponenter far inte justeras i efterhand.

e For tillverkning av stationdra sprinkleranldaggningar far endast de pressverktyg
som anges i den separata monteringsanvisningen anvandas. De i samband med
detta maximalt tillatna arbetstrycken framgar av VdS-certifikatet.

e Det dr inte tillatet att i efterhand markera insticksdjupet pa roret respektive
yttersta pressanden av rordelen.

e Endast pressverktyg far anvindas som har servats regelbundet enligt respektive
tillverkares anvisningar och ar i tekniskt felfritt skick..




3.2.1 Dimension d = 12 till 35 mm (tillverkning av pressforbindning med pressbackar)

0 Kapa roret i rat vinkel med en for det aktuella materialet
lamplig réravskarare eller fintandad metallsag.

( )
VIKTIGT!

Vid kapning av rostfria stalror maste
skarhastigheten vara sa lag att det rostfria
stalet inte sensibiliseras till foljd av
uppvarmningen. Dessutom far den sagklinga

eller det skarhjul som anvands inte tidigare
ha anvints pa olegerat stal.

\, 4

9 Avgrada réranden noggrant pa in- och utsidan med
ett lampligt avgradningsverktyg (t.ex. réravgradare).
Ta noga bort span och rester fran avgradningen.

e Markera insticksdjupet med tuschpenna och
schablon pa roret eller pa presskopplingens slatanda
(t.ex passboj, I-A-boj etc.). Markeringen ska vara
vattenfast.

0 Kontrollera den fabriksmonterade tatningsringen
i SANHA® presskopplingen betraffande:
- korrekt lage i tatningsringens vulst
- smutspartiklar
- skador




6 Vrid sedan |att pa réranden eller pa presskopplingens
yttersta pressanda och skjut med ett latt tryck in den
till anslag i rérdelsmuffen. Rérdelens ytterkant ska
overensstamma med markeringen pa rorsektionen eller
presskopplingens yttersta pressanda.

0 Valj pressback efter kopplingens dimension och se
till att pressbackens konturytor &r rena och glider |att.

Sedan ska denna pressback sdttas in i [amplig pressma- ﬁﬁi{.ﬂa i

skin genom att lasbulten 6ppnas och stdngs helt.

0 Satt an pressverktyget mot den pressforbindning
som ska tillverkas genom att den 6ppna pressbacken —
ratvinkligt mot réraxeln - placeras 6ver SANHA® press-
kopplingen sa att kopplingens vulst hamnar i pressback-
ens spar. Kontrollera sedan att kopplingens ytterkant
overensstammer med tuschmarkeringen.

@ Starta pressningen genom att trycka in startknappen.
Hall startknappen intryckt ca 3 sekunder under tiden
som pressningen startas. Pressningen genomfors
sedan automatiskt och kan inte avbrytas i fortid. Det
sakerstaller att det alltid blir en oldslig, varaktigt tat,
form- och langskraftbunden forbindning.

@ Nar pressningen har avslutats kan man ta bort press-
verktyget fran den tillverkade pressforbindningen
genom att dppna pressbacken. Vid fara kan dock
pressningen avbrytas genom att man trycker in
nddstoppsknappen®.

*

Efter aterstillning av ett nodstopp
maste en efterpressning eller eventuellt
en ny pressning utfdras.




3.2.2 Dimensiond =42 mm tilld = 88,9 mm
(tillverkning av pressférbindning med presslingor och mellanback]

For dimensionerna d = 42 mm till d = 88,9 mm anvands presslingor. Monteringen gors forst enligt beskriv-
ningen i 3.2.1 "Dimension d = 12 mm till d = 35 mm (tillverkning av pressférbindning med pressbackar)”
steg 1-5. Sedan fortsatter man for dimensionerna d = 42 mm till d = 88,9 mm med stegen 9-13.

9 Vilj presslinga efter kopplingens dimension och se
till att pressbackens presskalar dr rengjorda och kan
glida mot presslingans glidbana. Markeringsstrecket
pa presskalens sidokant ska sammanfalla med strecket
pa presslingans glidbana. Om sa inte ar fallet maste
detta rattas till. Placera sedan presslingan runt
SANHA® presskopplingen sa att kopplingens vulst
passar in i presslingans spar. Presslingorna d = 64 mm
till d = 88,9 mm har en centrerplat som alltid pekar i
riktning mot den rorsektion - eller slatdndan pa den
koppling - som ska pressas in.
Presslingan ska ligga an tatt mot kopplingen.

@ Valj korrekt mellanback till dimensionen.
For elektroniska pressmaskiner (EC0301) anvands
mellanback 6931.4 och for konventionella press-
maskiner galler mellanback 6930.1 (d = 42/54 mm).
Mellanbacken satts in i pressmaskinen genom att
lasbulten dppnas och stangs helt.

@ Vrid sedan presslingan till korrekt position for att
satta an pressverktyget. Oppna pressverktyget genom
att trycka ner mellanbackens hdvarm. Satt an
mellanbacken mot presslingan sa att mellanbackens
klor griper tag om presslingans bultar. Kontrollera att
tuschmarkeringen éverensstimmer med kopplingens
ytterkant.




@ Starta pressningen genom att trycka in startknappen.
Hall startknappen intryckt ca 3 sekunder under tiden
som pressningen startas. Pressningen genomfors
sedan automatiskt och kan inte avbrytas i fortid. Det
sakerstaller att det alltid blir en ol6slig, varaktigt tat,
form- och langskraftbunden forbindning.

@ N&r pressningen har avslutats kan mellanbacken
oppnas och presslingan 16sgoras fran den nygjorda
pressforbindningen.. Vid fara kan dock pressningen
avbrytas genom att man trycker in nédstoppsknappen®.

* Efter aterstillning av ett nodstopp
maste en efterpressning eller eventuellt
en ny pressning utforas.

@ Lossa presslingan fran den tillverkade
pressforbindningen genom att dra isar
presslingans bada rorliga segment.




3.2.3 Dimension fér d =108 mm
(tillverkning av pressforbindning med presslingor och tva mellanbackar)

For dimension d = 108 mm anvands en presslinga och tva olika mellanbackar. Monteringen gors forst enligt
beskrivningen i 3.2.1 "Dimension d = 12 mm till d = 35 mm (tillverkning av pressforbindning med pressback-
ar)" steg 1-5. Sedan fortsatter man for dimensionerna d = 108 mm med stegen 14-18.

€ Se till att presslingans (d = 108 mm) presskalar &r
rena och glider latt. Markeringsstrecken pa press-
kalarna och slingans glidbana ska bilda en linje. Om
sa inte ar fallet ska detta rattas till. Placera sedan
presslingan runt SANHA® presskopplingen sa att
kopplingens vulst passar in i presskalens spar. Centrer-
platen ska alltid peka i riktning mot den rérsektion -
eller slatdandan pa den koppling — som ska pressas in.
Sténg sedan presslingan. Skjut in stangningsfliken i
laspinnen och ldgg ldsarmen i linje med stangningsfli-
ken sa att stangningen kan |dsas i laget.

Presslingan ska ligga an tatt mot kopplingen.

@ Anvand mellanback 6931.5 till den forsta
pressningen. Pa elektroniska pressmaskiner ska
mellanbacken sadttas i pressmaskinen genom
att lasbulten dppnas och stangs helt.

@ Vrid presslingan till korrekt position for att satta an
pressverktyget. Oppna pressverktyget genom att trycka
in mellanbackens havarmar. Satt an mellanbacken mot press-
lingan sa att mellanbackens klor griper tag om presslingans
bultar. Kontrollera sedan att kopplingens ytterkant dverens-
stammer med markeringen.




@ Starta pressningen genom att trycka in startknappen. Hall
startknappen intryckt ca 3 sekunder under tiden som press-
ningen startas. Pressningen genomfdrs sedan automatiskt och
kan inte avbrytas i fortid. Det sakerstaller att det alltid blir en
oldslig, varaktigt tat, form- och langskraftbunden forbindning.
Nar pressningen har avslutats kan man lossa pressmaskinen fran
presslingan genom att dppna mellanbacken. Presslingan kan inte
lossas i detta skede. Byt till mellanback 6931.6 (108:2) och av-
sluta pressforbindningen genom att upprepa moment 16 och 17.
Vid fara kan dock pressningen avbrytas genom att man trycker in
nddstoppsknappen®.

*

Efter aterstillning av ett nodstopp
maste en efterpressning eller eventuellt
en ny pressning utforas..

@ Pressforbindningen har tillverkats och presslingan kan tas bort
fran den tillverkade pressforbindningen genom att man drar bort
stangningsfliken och aktiverar lasarmen. Tryck da 1att ut laspinnen
fran den motsatta sidan.

Pressforbindningen kan endast tas bort
fran pressforbindningen efter att bada

mellanbackarna (ZB 321 och ZB 322) har
anvants.




3.3 Rorforbindningar med 3fit®-Press systemkopplingar
3.3.1 Dimensioner upp till 32 mm
o Kapa MultiFit®-Flex resp. MultiFit®-PEX och

MultiFit®- PE-RT plastkompositroret ratvinkligt mot
mittlinjen med en rdrsax eller en [amplig réravskarare.

9 Valj korrekt avgradnings- och kalibreringsverktyg for
rordimensionen, stick in det helt i roret medan du
vrider det noggrant medurs. Darmed kalibreras och
fasas réranden av. Ta bort eventuellt span ur réranden
nar arbetsmomentet har avslutats.

e Kontrollera att rordnden &r ren och felfritt avgradad
(synlig avfasning runtom med en vinkel pa 15°).

(

VIKTIGT!

Avfasningen ska ga runtom, annars kan
o-ringarna forstoras vid monteringen.

Q Stick en passande koppling pa réret fram till anslag.
Det avstand som ar kvar fram till kopplingskroppen
ar ca 1 mm. Ratt roérposition kontrolleras genom
oppningen i presshylsan - roret ska ha natt fram
till kopplingens anslag! Sétt pa pressbacken med det
breda sparet pa kopplingens plastring.




6 Satt igang pressverktyget — pressningen har
avslutats korrekt forst ndr backarna har stangs helt.
Pressparen ska vara jamna och ga runtom.

G Kontrollera pressningen
Kontrollera rérets minsta insticksdjup genom
oppningarna pa hylsan. Pa presshylsans utsida har
tva parallella ringformade inpressningar bildats.
Mellan dessa finns en upphdjd ring.

3.3.2 Dimensioner 40, 50 och 63 mm

For dimensionerna 40 mm till 63 mm far inga presslingor med B- och H-profil anvdndas. Monteringen gors forst
enligt beskrivningen i 3.3.1 "Dimensioner upp till 32 mm", steg 1-3. Fér dimensionerna 40, 50 och 63 fortsatter
man sedan med stegen 7-11.

=
0 Valj korrekt presslinga. Se till att markeringsstrecken

pa glidbanor och presskalar bildar en linje. Om sa inte
ar fallet ska detta rattas till. Ldgg sedan presslingan
kring SANHA presskopplingen s att det breda sparet
omfattar plastringen. Stang presslingan. Skjut in
stangningsfliken i laspinnen. Se till att presslingan
ligger an tatt mot kopplingen. Vrid sedan presslingan
i position sa att pressmaskinen kan sattas an korrekt.

@ Valj korrekt mellanback for dimensionen. Satt i
mellanbacken for elektroniska pressmaskiner med
dimensionerna 40 mm till 63 mm resp. mellanback
ZB 203 for konventionella pressmaskiner (SANHA
katalognr 6930) i pressmaskinen och sténg lasbulten.




0 Oppna mellanbacken genom att trycka in hivarmarna.
Satt an mellanbacken mot presslingan sa att mellan-
backens klor griper tag om presslingans bultar. Starta
sedan pressningen genom att trycka pa startknappen.
Pressningen kan inte avbrytas i fortid. Darmed sakerstalls
att det alltid blir en varaktigt tat forbindning. Vid fara
kan dock pressningen avbrytas genom att man trycker in
nddstoppsknappen®.

*

Efter aterstallning av ett nédstopp
maste en efterpressning eller eventuellt
en ny pressning utforas.

@ Lossa presslingan genom att dra bort stangningsfliken.
Tryck da latt ut Iaspinnen fran den motsatta sidan.

@ Kontrollera pressningen
Kontrollera rérets minsta insticksdjup genom
oppningarna pa hylsan. Pa presshylsans utsida har
tva parallella ringformade inpressningar bildats.
Mellan dessa finns en upphojd ring.




3.4 Rorforbindningar med 3fit®-Push instickskopplingar

0 Kapa MultiFit®-Flex resp. MultiFit®-PEX och
MultiFit®- PE-RT plastkompositror ratvinkligt
mot mittlinjen med en rorsax eller en lamplig
roravskarare.

9 Valj korrekt avgradnings- och kalibreringsverktyg
for rérdimensionen, stick in det helt i roret medan
du vrider det noggrant medurs. Darmed kalibreras
och fasas réranden av. Ta bort eventuellt span ur
roranden ndr arbetsmomentet har avslutats.

9 Kontrollera att réranden ar ren och felfritt avgradad
(synlig avfasning runtom med en vinkel pa 15°), har
en rund rérform och uppfyller kraven pa minsta innerdia-
meter (12 mm fér DN 10, 16 mm for DN 15).

(

VIKTIGT!
Avfasningen ska ga runtom, annars kan
o-ringarna forstoras vid monteringen.

Q Valj korrekt koppling och tryck pa den axiellt pa roret
fram till anslag.

[ VIKTIGT!

Se till att kopplingen sitts pa axiellt,
annars kan yttersta tatningsringen riskera
att lossna ur sitt spar.




e Kontrollera att réret ar synligt i instickskopplingens
siktfonster.

VIKTIGT!

Roret ska skjutas in fram till anslag.
Det kan latt kontrolleras i det inbyggda
siktfonstret.

0 Vid tryckprovet resp. trycksattningen skjuts roret
i regel tillbaka en bit ur siktfonstret igen. Det
beror pa konstruktionen; en sdker forbindning
mellan ror och koppling sékerstélls genom den
innovativa, patenterade lasfunktionen.




Teknisk produkt- och SANHA

monteringsinformation Passar alla...

Med sakerheten pa Er sida
SANHA erbjuder akta fordelar

Som familje&gd verksamhet under 50 ars tid har vi arbetat efter en enkel princip: varje rér och varje rordel
ska ge kunden extra varde ndr det galler sakerhet och praktisk anvandbarhet till ett rimligt pris. Detta ar
var mission da néjda kunder ju &r den basta rekommendationen vi kan fa.

Sasom specialist pa rorsystem erbjuder vi ett unikt brett sortimentsomfang av produkter for alla vanliga
forbindningsmetoder och applikationer fran en och samma kalla. Beprovade forbindningstekniker ar lika
viktiga delar av var produktportfolj som vara nya innovativa produkter.

Och detta ar varfor: SANHA passar alla...

Dina fordelar:

0 Full verktygskompatibilitet
Inom branschen ar SANHA's systemkopplingar de enda som kan pressas med alla tilldmpliga press-
profiler med full garanti. Du dtvinner sdkerhet genom att kunna undanréja felkallor fran felaktiga
pressprofiler och spar pa sa vis tid och pengar.

9 Brett produktsortiment
SANHA erbjuder ett brett sortiment av material, artikeltyper och dimensioner, flertalet forbindningsmeto-
der, med kunnande och erfarenhet - allt fran en och samma kélla. SANHA - Specialisten pa rorsystem.

o Garanterad sakerhet
SANHA har alla viktiga godkdnnanden, certifieringar och garantier som tillférsakrar att du alltid &r pa
den sdkra sidan.

o Teknisk support
SANHA &r ndjda med att kunna erbjuda en bred palett av tjanster fran utbildningar, tekniska seminarier,
projektbevakning och pd platsen hjalp om och nar sa krévs.

SANHA GmbH & Co. KG Filial Sweden - Traffgatan 2 - SE-136 44 Handen - Tel.: +46 8 777 76 40 - Fax: +46 8 777 76 90 - E-post: scandinavia@sanha.com
www.sanha.se




