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1. Allman teknik

Foljande anvisningar och uppgifter ska betraktas som rekommendationer. Installatoren ska
alltid félja befintliga normer, riktlinjer och vedertagen praxis.

- 1.1 Lagring och transport

Vid lagring och transport maste skador, smuts och, sarskilt om det &r rostfritt stal, kontakt med jérn och olegerat stal
undvikas. Darfor rekommenderas t.ex. att lastytan tdcks med folie vid transport pé lastbil som tidigare transporterat
ror eller komponenter av olegerat stél.

-> 1.2 Yttre korrosionsskydd

Korrosionshesténdigheten hos SANHA systemkomponenter (rdrdelar och rér) gor i regel att yttre korrosionsskydd ar
overflodigt.

Beroende pa omgivningens atmosfar och/eller mediets temperatur kan dndé en yttre, diffusionstét isolering behdvas
for att férhindra korrosionsangrepp utifran. Man bor vara sérskilt uppmarksam pé eventuell fsrekomst av aggressiva
partiklar i atmosféren samt kondensvattenbildning pé rérens utsida.

->1.3 Isolering av rorledningar

Rérledningens isolering, sarskilt isoleringens tjocklek, skiljer sig fran fall till fall. Det &r installatoren som véljer iso-
lertjocklek beroende pa anvdndningsomrade och i enlighet med géllande lagkrav och normer. Isoleringstillverkarens
anvisningar ska foljas.

- 1.4 Tatningsmedel och tatningshjalpmedel

Tatningsmedel, som t.ex. plantatningar, far inte avge kloridjoner i vattnet eller leda till anrikning av kloridjoner. Med
de tétningar som anvénds i SANHA-komponenter uppfylls detta krav. Fér gangade férband rekommenderas att
elastisk gangtatning anvénds. Om hampa anvénds ska ett kloridfritt tdtningshjélpmedel anvédndas. Anvéndning av
géngtejp (teflonband) rekommenderas inte.

- 1.5 Tathetskontroll

Tathetskontroll med vatten enligt EN 806 respektive nationella normer och féreskrifter far bara goras om tappvatten-
anldggningen tas i bruk pa avsett sétt inom 48 timmar efter kontrollen. Vid tryckprovning med vatten ska provtrycket
vara 1,5 ganger arbetstrycket i systemet.

Av hygieniska skl bor tathetskontroll av tappvattenledningar géras som en ,torr kontroll” med inerta gaser (t.ex.
kvéve) eller oljefri tryckluft. Kontrollen gors dé i tva steg. T4thetskontrollen (férkontroll) genomfors med ett tryck pa
110 mbar under 30 minuter med max. 100 liter i tappvattenrdren. Varje gang vattenméngden dkar med 100 liter for-
Iangs provtiden med 10 minuter. Belastningskontrollen (huvudkontroll) genomfdrs vid en max. rérdimension pa DN 50
med ett provtryck pé 3 bar och vid en max. rordimension éver DN 50 med 1 bar under en tidsperiod pa 10 minuter.
Vid tryckméatningen ska en kalibrerad manometer med en métnoggrannhet pa 1 mbar anvéndas. Provprotokoll kan
rekvireras via SANHA:s tekniska support eller laddas ned fran www.sanha.se.

Tryckprovning ska ske under tiden som installationen ar dppet tillgéanglig och innan den blivit inbyggd eller dvertackt.




1. Allman teknik

- 1.6 Spolning av tappvatteninstallation

Alla tappvattenledningar, oavsett vilket material som anvénts, ska spolas grundligt med filtrerat tappvatten. Spol-
ningen ska goras sa tidigt som majligt och i anslutning till tryckprovningen.

Féljande mél uppnas harigenom:

- tappvattenkvaliteten (hygien) sékerstélls

- rorens invéndiga ytor rengors

- funktionsstérningar p& armaturer och apparater undviks

Dessa krav uppfylls av tva spolmetoder, namligen:
- spolmetod med luft-vattenblandning
- spolmetod med vatten

En desinfektion av ledningsanldggningen utdver detta foreskrivs inte i EN 806 eller i nationella normer och fore-
skrifter och &r i princip inte heller nédvandig. Om en desinfektion av ledningarna &nda &r nddvandig av sarskilda
skal, bor detaljer om tillatet desinfektionsmedel och desinfektionsmetoder stimmas av i férvdg med SANHA's
tekniska support. Spolprotokoll kan rekvireras via SANHA:s tekniska support eller laddas ned fran www.sanha.se.

- 1.7 Elektrisk uppvéarmning

Elektrisk uppvarmning kan anvandas for SANHA:s installationssystem om temperaturen pa rérens innervéggar inte
varaktigt &r hdgre an 60 °C. | samband med termisk desinfektion far temperaturen kortvarigt éverstiga 70 °C. Vid
anvédndning av elektrisk uppvarmning far inte avstangda ledningar som saknar egna sékerhetsanordningar vdrmas
upp. Detta for att undvika en otilldten tryckdkning i dessa omraden.

Reglemente enligt EN 806 och EN 1717 ska fdljas.

- 1.8 Elektriska skyddsatgarder

Alla elektriskt ledande systemkomponenter ska ha en potentialutjamning installerad. SANHA:s installationssystem
i metall (NiroSan®-Press, SANHA®-Press, SANHA®-Therm) bildar en genomgéende elektriskt ledande rdrforbind-
ning. Den maste darfor omfattas av en potential-utjimning. Ansvaret for att dessa elektriska skyddsatgéarder vidtas
vilar pa elinstallatéren.




2. Produktspecifika tekniska detaljer

- 2.1 Anvéandningsomrade for olika produkter
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- 2.2. Systemkomponenter och deras uppbyggnad

2.2.1 NiroSan®-ror och NiroSan®-Press-systemkopplingar av rostfritt syrafast stal

NiroSan®, NiroSan®-ECO, NiroSan®-F och NiroTherm® systemror av rostfritt syrafast stal

Systemréren tillverkas av rostfritt syrafast stél, materialnr 1.4404 (NiroSan® och NiroSan®-ECQ), 1.4301 (NiroTherm®)
eller nickelfritt rostfritt stal, materialnr 1.4521 (NiroSan®-F) och levereras i 6 meter langa rérsténger. Réren &r léngs-
svetsade med plasmasvets och uppnar ddrmed absolut téthet, hig talighet mot mekanisk belastning och erforderlig
korrosionsbesténdighet. Réren far darmed maximal styrka och formstabilitet vilket borgar fr en saker pressforbind-
ning.

Uppgift om nddvéndig genomstrémningsméngd respektive framraknad nominell bredd géllande NiroSan® rérsorti-
ment finns i foljande tabeller:

NiroSan® och NiroSan®-F

12 15 1 13,0 1,33 0,351 0,484
15 18 1 16,0 2,01 0,427 0,628
20 22 1.2 19,6 3,02 0,627 0,928
25 28 1.2 25,6 5,15 0,807 1,322
32 35 15 32,0 8,04 1,261 2,066
40 42 15 39,0 11,95 1,525 2,119
50 54 15 51,0 20,43 1,977 4,020
- 64 2 60,0 28,27 3,109 5,936
65 76,1 2 721 40,83 3,720 7,803
80 88,9 2 84,9 56,61 4,363 10,024
100 108 2 104,0 84,95 5,321 13,816

NiroSan®-ECO och NiroTherm®

12 15 0,6 13,8 1,50 0,217 0,367
15 18 0,7 16,6 2,16 0,304 0,520
20 22 07 20,6 3,33 0,374 0,707
25 28 08 26,4 5,47 0,546 1,093
32 35 1.0 33 8,55 0,852 1,707
40 42 11 39,8 12,44 1,128 2,372
50 54 1.2 51,6 20,91 1,588 3,679
65 76,1 15 731 41,97 2,805 7,002
80 88,9 15 85,9 57,95 3,287 9,082
100 108 15 105 86,59 4,005 12,664

NiroSan®-Press-systemkopplingar

Presskopplingsformdelar tillverkas av molybdenstabiliserat rostfritt syrafast stalror, materialnr 1.4404, eller av fingjut-
gods i rostfritt syrafast stél, materialnr 1.4408. Gangade delar férbinds med rérdelskroppen med hjélp av plasmasvets-
ning och tillverkas av rostfritt syrafast stal, materialnr 1.4571. Detta material motsvarar i stor utstrackning materialnr
1.4404, men innehéller for forbattring av skarbarheten dessutom 0,8 viktprocent Titan som legeringshestandsdel,
vilket gor att dven dessa komponenter motsvarar NiroSan®-produkternas héga kvalitetsstandard.




2.2.2 Kopparror och SANHA®-Press presskopplingar

Installationsror av koppar

Alla kopparrér som uppfyller kraven i EN 1057 kan férbindas, Nominell bredd Ytterdiameter ~ Véggtjocklek
under forutsédttning att minsta vaggtjocklek dverstiger vardena i

foljande tabell: DN mm mm
SANHA®-Press-systemkopplingar 1_0 li g's
Alla SANHA®-Press-systemkopplingar (SANHA®-Press, SANHA®- 12 15 1
Press Gas, SANHA®-Press Solar och SANHA®-Press Chrome) 15 18

framstélls av koppar och kopparlegering. Presskopplingar av 20 2 1
koppar tillverkas enligt EN 1254-1 av Cu-DHP med materialnr 25 28 1
CW024A enligt EN 12449. Kopplingarna &r fria fran kolfilm och 3 %5 15
dragmedelsrester med klart Idgre vérden &n de maxvarden som i
kravs. Insidans beskaffenhet gor ocksa att mikrobiologisk vaxt inte 4 42 15
framjas. Presskopplingar av kopparlegering anvands som géngade 50 54 15
dvergangar och har forutom pressanslutningen minst en géngan- - 64 1.5
slutning. De tillverkas av material CuSn5Zn5Pb5-C enligt EN 1982. 65 76,1 2
Kopplingarna &r fria fran fel som t.ex. blasor, porositet, sprickor, 80 88,9 2
gjut- och formrester. 100 108 2

2.2.3 SANHA®-Therm-ror och systemkopplingar av olegerat stal

SANHA®-Therm-systemror

SANHA®-Therm-systemror levereras i olegerat stél, materialnr 1.0034 (E 195) enligt EN 10305, utvéndigt galvaniserade
i 6 m rorlangder. Roren har en angiven max. héllfasthet for att kunna skapa optimala forutséttningar for en saker
pressning.

Man kan vélja fran féljande rorsortiment:

Nominell bredd  Ytterdiameter Véggtjocklek Innerdiameter Innerarea Tomvikt Vikt vatten-
fyllt ror
DN mm mm mm cm? kg/m kg/m
10 12 1.2 9,6 0,74 0,320 0,392
12 15 1,2 12,6 1,25 0,408 0,533
15 18 1,2 15,6 1,91 0,497 0,688
20 22 12 19,0 2,84 0,758 1,042
25 28 1.2 25,0 4,91 0,980 1,47
32 35 1,5 32,0 8,04 1,128 1,789
40 42 1,5 39,0 11,95 1,424 2,499
50 54 15 51,0 20,43 1,942 3,985
65 76,1 2 721 40,83 3,655 7,138
80 88,9 2 84,9 56,61 4,286 9,947
100 108 2 104,0 84,95 5,228 13,723

SANHA®-Therm-systemkopplingar

Presskopplingsformdelar tillverkas av olegerat stél, materialnr 1.0034 (E 195), utvéndigt galvaniskt forzinkade, av
Cu-DHP enligt EN 1254-1, materialnr CW024A, enligt EN 12449, utvandigt 6verdragna och av material CuSn5Zn5Pb5-C
enligt EN 1982. De tatas med tatningsringar av EPDM.

2.2.4 PURAPRESS Systemkopplingar av kopparlegering

PURAPRESS presskopplingar tillverkas av korrosionsstabil kopparlegering (rédgods eller blyfri Kiselbrons) och
bildar ett pressystem tillsammans med SANHA-NiroSan® rostfria pressror. Presskopplingar finns bade med och utan
génganslutning och kan kombineras med fdljande rostfria rértyper fran SANHA:

- NiroSan®-F (1.4521 Nickelfri)

- NiroSan®-Eco (1.4404/316L)

- NiroSan® (1.4404/316L)

Presskopplingar och rér &r certifierade for tappvatten enligt DVGW. Typiska anvéndningsomréaden for Purapress &r
tappvatten, vdarme, kyla och industriella applikationer.




2.2.5 MultiFit®-Flex flerskiktskompositror och 3fit®-Press system- och
3fit®-Push Instickskopplingar

Bindemedel

MultiFit®-Flex-systemror

MultiFit®-Flex systemror tillverkas som kompositrér med féljande upp-

byggnad av rérvdggen, inifran och ut:

¢ inliner-mediumror av PE-RT med 6kad temperaturbestdandighet
enligt DIN 16833.

* laserstumsvetsat aluminiumror

o ytterror av UV-ljusbestdndig HDPE

Réren tillverkas i langder om 5 m (1663 mm), pé rulle (16-32 mm), pa
rulle med blatt eller rott skyddsrdr (16-20 mm) och pa rulle med 9 mm

vdrmeisolering fran fabrik (1620 mm). Tack vare det stora antalet utfé- Hygieniskt Lufttétt Taligt
randevarianter och den hoga korrosionssakerheten kan MultiFit®-Flex komposit- Aluminium- komposit-
systemrdr anvdndas inom alla omraden for tappvatten- och varme- innerrér skikt hélie

installationer.

Man kan vélja fran féljande rorsortiment efter nédvandig genomstromningsméangd
och framrdaknad nominell bredd:

Nominell bredd ~ Ytterdiameter ~ Véggtjocklek  Innerdiameter Innerarea Tomvikt Vikt vatten-
fyllt ror
DN mm mm mm cm? kg/m kg/m
10 16 2,0 12,0 113 0,703 0,816
15 20 2,0 16,0 2,01 0,904 1,105
20 26 3,0 20,0 3,14 1,732 2,046
25 32 3,0 26,0 5,31 2,184 2,715
32 40 30 33,0 8,55 3,207 4,062
40 50 4,0 42,0 13,85 4,619 6,004
50 63 45 54,0 22,90 6,608 8,898

MultiFit®-PEX Systemror
Speciellt for varme- och kylinstallationer finns MultiFit-PEX, ett 5-lagers kompositror. MultiFit-PEX &r tillverkat av
fornatad PE-Xc och har ett diffusionstatskikt av en special polymer (EVOH).

3fit®-Press systemkopplingar

Presskopplingsformdelar tillverkas av kopparlegering i material CW617N. De tétas invéndigt med tva EPDM-tatnings-
ringar. Detta beprdvade forbindningssatt for flexibla rérsystem ar ett utmarkt komplement till metalliska pressfor-
bindningar. 3fit®-Press systemkopplingarna ar mérkta med texten “SANHA" pa presshylsan. De &r kontrollerade och
godkdnda av DVGW och andra internationella certifieringsorgan.

De kan anvéndas tillsammans med samtliga Multifit®-Flex systemrdr inom ett stort antal anvéndningsomraden.

3fit®-Push systemkopplingar

Instickskopplingsformdelar tillverkas i dimensionerna 14 mm, 16 mm och 20 mm. Rordelskroppen tillverkas av koppar-
legering, holjet av Termoplast (PPSU) och lasringen av rostfritt stal. De tatas invandigt med tva EPDM-tatningsringar.
| 3fit®-Push systemet astadkoms hallfastheten i

langsled genom ett egenutvecklat patenterat Hlje Tétningsring

laskilssystem — LF (Lock-Function) — och inte £ Siktfonster

ret ett extra skydd genom att man undviker
den kélverkan som normalt kan uppkomma
nér lasringen forankras i roret. Lasring-
ens uppgifti Instickskopplingen blir
darmed hjélpa till att aktivera laskilens

lasfunktion!
*-
vﬁ

enbart med hjalp av en lasring. Detta ger ro-

Rér Laskil




- 2.3. Dimensioner, nominellt tryck och titningar for rordelssystem

2.3.1 NiroSan® pressystem

Snabbtabell for NiroSan® pressystem av rostfritt syrafast stal, materialnr 1.4404

Anvéndningsomrade* Dimension/ Nominellttryck ~ T&tningsring Verktyg
NiroSan®-Press** d=15-22mm EPDM d=15-54mm
(Serie 9000) PN 40 Férg: svart valfri anvéndning av press-
—tappvatten d=28-35mm Max. varaktig temperatur: maskin och presshackar
—Renat vatten PN 25 -30 °C till +120°C resp. —slingor
—vérme d=42-108 mm (kortvarigt +150 °C) d=64-108 mm
—kyla PN 16 ECO 3/ECO 301/HCP
- angkondensat (se kapitel 3.1)
—Regnvatten
NiroSan®-Press Gas d=15-108 mm HNBR d=15-54mm
(Serie 17000) PN5/GT5 Férg: gul valfri anvéndning av press-
—Brénnbara gaser enligt Jordférlaggning ej tillaten Max. varaktig temperatur: maskin och presshackar
DVGW G 260 och G 262 -20 °C till +70 °C resp. —slingor
Kraven i DVGW VP 614 d=76,1-108 mm
uppfylida ECO 3/ECO 301/HCP
(se kapitel 3.1)
NiroSan®-Press Industry** | d=15-22mm ELASTOMER d=15-5mm
(Serie 18000) PN 40 Férg: rod valfri anvéndning av press-
—tryckluft d=28-35mm Max. varaktig temperatur: maskin och presshackar
—solvérme PN 25 -20 °C il +200 °C resp. —slingor
—kyla d=42-108 mm (beroende pa media) d=76,1-108 mm
—industriella applikationer | PN 16 Solvérme upp till ECO 3/ECO 301/HCP
200 °C (kortvarigt 280 °C) (se kapitel 3.1)
Besténdig mot olja och
vatten-glykolblandningar
NiroSan®-Press SF** d=15-22mm ELASTOMER d=15-54mm
(Serie 19000) PN 40 Férg: réd valfri anvéndning av press-
— Anvindningsomraden d=28-35mm Max. varaktig temperatur: maskin och presshackar
som kraver material som | PN 25 -20 °C till +200 °C resp. —slingor
ar fria fran lackférsam- d=42-108 mm (beroende pa media) d=76,1-108 mm
rande substanser (bilin- PN 16 Besténdig mot olja och ECO 3/ECO 301/HCP

dustri, flygplansindustri,
fargindustri, lackerings-
verkstdder m.fl.).

vatten-glykolblandningar

(se kapitel 3.1)

Material:
Rérformdelar:
Géangade rordelar:
Fingjutgodsdelar:
Rér:

Rorens invéndiga yta:

Materialnr: 1.4404 enligt EN 10088

Materialnr. 1.4571 enligt EN 10088

Materialnr. 1.4408 enligt EN 10283

NiroSan®, NiroSan®-Eco: materialnr 1. 4404 enligt EN 10088
NiroSan®-F materialnr 1.4521 enligt EN 10088

Rardimensioner enligt EN 10312 DVGW-GW 541, glodgade, blankbehandlade och med

anpassade materialegenskaper.

Enligt EN 10312, fria fran skadliga bestandsdelar och uppfyller de sérskilda kraven i

DVGW-arbetshlad GW 541.

* for optimal kombination av ror och kopplingar se tabellen pa sidan 5.
** maximalt driftstryck for tekniska gaser (t.ex. Argon, Kvéve, Kolsyra): 16 bar




2.3.2 NiroTherm® pressystem

Snabbtabell for NiroTherm® pressystem av rostfritt stal, ej for tappvatten

Anvéndningsomrade* Dimension/ Nominellt tryck Tatningsring
NiroTherm® ** d=15-22mm EPDM
(Serie 9000) PN 40 Farg: Svart
—vérme d=28-35mm Maximalt driftstemperatur:
—kyla PN 25 -30°Ctill 120 °C
- angkondensat d=42-108 mm (kortvarigt till 150 °C)
— tryckluft*** PN 16
—industriella applikationer | Ror forsedda med rod
fargmarkering (text och
langsgaende rand)

Verktyg

d=12-54mm

valfri anvéndning av press-
maskin och pressbackar
resp. —slingor

d=64-108 mm

ECO 3/ECO 301/HCP

(se kapitel 3.1)

Material:

Rérformdelar: Materialnr: 1.4404 enligt EN 10088

Gangade rordelar: Materialnr. 1.4571 enligt EN 10088
Fingjutgodsdelar: Materialnr. 1.4408 enligt EN 10283

Ror: NiroTherm®: materialnr 1.4301 enligt EN 10088

Rdrdimensioner enligt EN 10312
Glodgade med anpassade materialegenskaper.

*

for optimal kombination av rér och kopplingar se tabellen pé sidan 5.
**maximalt driftstryck for tekniska gaser (t.ex. Argon, Kvéve, Kolsyra): 16 bar
*** torr tryckluft (maximal livslangd 12 &r, maximal oljehalt 25 mg/m?)

2.3.3 SANHA®-Therm pressystem

Snabbtabell for SANHA®-Therm pressystem av olegerat stal, ej for tappvatten

Anvéndningsomrade* Dimension/ Nominellt tryck Tétningsring
SANHA®-Therm d=15-108 mm EPDM

—vérme PN 16 Farg: Svart

—kyla Maximal varaktig tempe-

— tryckluft** ratur:
—industriella applikationer -30°Ctill120°C

(kortvarigt till 150 °C)

Verktyg

d=12-54mm

valfri anvdndning av press-
maskin och pressbackar
resp. —slingor
d=76,1-108 mm

ECO 3/ECO 301/HCP

(se kapitel 3.1)

Material:
Rérformdelar: Materialnr: 1.0034 (E 195) enl. EN 10305,
CWO024A (Cu-DHP) enl. EN 1254, ut- och invéndigt foradlade
Géngade rordelar: Materialnr. CC491 (CuSn5Zn5Pb5-C) enligt EN 1282, ut- och invéndigt foradlade
Rér: Materialnr 1.0034 (E 195) enligt EN 10305
Rérdimensioner enligt EN 10305
Rérens invédndiga yta: Utvdndigt galvaniskt forzinkade, tjocklek 7-15 pm

SANHA®-Therm presskopplingar kan med férdel ocksa anvandas tillsammans med Niro-Therm® systemror.

* for optimal kombination av ror och kopplingar se tabellen pa sidan 5.
** torr tryckluft (maximal livslangd 12 ar, maximal oljehalt 25 mg/m?)




2.3.4 SANHA®-Press presskopplingar av koppar och kopparlegering
Snabbtabell for SANHA®-Press presskopplingar av koppar och kopparlegering

Anvéndningsomrade* Dimension/ Nominellt tryck Tatningsring Verktyg
SANHA®-Press d=12-108 mm EPDM d=15-54mm
(Serie 6000/8000)** PN 16 Maximal varaktig valfri anvéndning av press-
—tappvatten Utan yttre fargmarkering temperatur: maskin och presshackar
—védrme -30°C till 120 °C resp. —slingor
—kyla (kortvarigt till 150 °C) d=64-108 mm ECO 3/ECO
- Regnvatten 301/HCP (se kapitel 3.1)
SANHA®-Press Gas d=12-5 mm HNBR d=15-54mm
(Serie 10000/11000)** PN5/GT-PN1 Férg: gul valfri anvéndning av press-
— Brénnbara gaser Jordférlaggning ej tillaten Max. varaktig temperatur: maskin och presshackar

enligt DVGW G 260 -20°Ctill 70 °C resp. —slingor

(Naturgas, Gasol m.fl) Uppfyller kraven enligt (se kapitel 3.1)

DVGW VP 614
SANHA®-Press Solar d=12-108 mm Polymer d=15-54mm
(Serie 12000/13000)** PN 16 Férg: rod valfri anvéndning av press-
—solvdrme Max. varaktig temperatur: maskin och presshackar
—tryckluft -20 °C till 200 °C (beroende | resp.—slingor
—kyla péa media) Solvérme upp till | d =76,1—-108 mm
—industriella applikationer 200 °C (kortvarigt 280 °C) ECO 3/ECO 301/HCP
Bestandig mot olja, glykol- | (se kapitel 3.1)
och vattenblandningar
SANHA®-Press Chrome d=12-28mm EPDM d=15-28mm
(Serie 16000) PN 16 Maximal varaktig temperatur: | valfri anvdndning av press-
—tappvatten Utan yttre fargmarkering -30°Ctill 120 °C maskin och presshackar
—védrme (kortvarigt till 150 °C) resp. —slingor (se kapitel 3.1)
Material:
Rérformdelar Serie 6000 /
Serie 10000/ Serie 12000: Materialnr: CW024A (Cu-DHP) enligt EN 1254
Gangade rordelar Serie 11000: | Materialnr: CC499K (CuSn5Zn5Pb2-C) enligt EN 1282
Serie 8000/ Serie 13000: Materialnr: CW724R-DW (CuZn21Si3P) enligt EN 12 186
Rér: Kopparror: Materialnr: CW024A (Cu-DHP) enligt EN 1057
Rérdimensioner enligt EN 1057 och DVGW-GW 392

* for optimal kombination av rér och kopplingar se tabellen pa sidan 5. ** maximalt driftstryck for tekniska gaser (t.ex. Argon, Kvéve, Kolsyra): 16 bar

2.3.5 3fit®-Press Snabbtabell for 3fit®>-Press pressystem

Anvandningsomrade* Dimension/ Nominellttryck ~ Tétningsring Verktyg
3fit®-Press** d=16-63mm EPDM d=16-63mm
—tappvatten PN 16 (vid 25 °C) Férg: Svart valfri anvéndning av press-
—védrme PN 10 (vid 70 °C) Maximal driftstemperatur: verktyg med TH-pressprofil
—kyla -30 °Ctill 70 °C (se kapitel 3.1)
—tryckluft*** (kortvarigt till 95 °C)
Material:
Rérdelar: Materialnr: CW 602N (CuZn36Pb2As) enligt EN 12164
Rér: Flerskiktskompositrér MultiFit®-Flex enligt DIN 16833 — 34 bestaende av:
inliner-mediumror av PE-RT med forhdjd temperaturbesténdighet enligt DIN 16833.
Mellanskikt av aluminiumrér / Yttre rérmaterial av HDPE
MultiFit®-PEX &r ett diffusionstatt kompositror tillverkat av férnatad PE-Xc PN 6 (vid 70 °C)

* for optimal kombination av ror och kopplingar se tabellen pa sidan 5.
** maximalt driftstryck for tekniska gaser (t.ex. Argon, Kvéve, Kolsyra): 10 bar *** torr tryckluft (maximal livsléngd 12 &r, maximal oljehalt 25 mg/m?)




2.3.6 3fit®>-Push

Snabbtabell for 3fit®-Push Instickskopplingar

Anvindningsomrade*

Dimension/ Nominellt tryck Tatningsring

3fit®-Push** d=16-20mm EPDM Instickskopplingen monte-
—tappvatten PN 10 (vid 70 °C) Farg: Svart ras pa roret med handkraft.
—védrme Maximal driftstemperatur: Inga ytterligare verktyg
—kyla -30°Ctill 70 °C krévs.

— tryckluft*** (kortvarigt till 95 °C)

Material:

Rérdelar: Materialnr: CC499K (CuSn5Zn5Pb2-C) enligt EN 1282

Ror: Flerskiktskompositrr MultiFit-Flex enligt DIN 16833 — 34 bestdende av:

inliner-mediumrdr av PE-RT med dkad temperaturbesténdighet enligt DIN 16833.
Mellanskikt av aluminiumrdr,

Yttre rormaterial av HDPE

MultiFit®-PEX &r ett diffusionstétt kompositror tillverkat av férnatad PE-Xc

*

for optimal kombination av rér och kopplingar se tabellen pa sidan 5.

**maximalt driftstryck for tekniska gaser (t.ex. Argon, Kvéve, Kolsyra): 10 bar
*** torr tryckluft (maximal livslangd 12 &r, maximal oljehalt 25 mg/m?)

2.3.7 PURAPRESS

Snabbtabell for PURAPRESS® presskopplingar av kopparlegering

Anvéndningsomréade Dimension/ Nominellt tryck Tatningsring Verktyg
PURAPRESS d=15-108 mm EPDM D=15-54mm
- Tappvatten PN 16 Férg: svart valfri anvéndning av press-
- Vdrme Max. varaktig temp: maskin och pressbackar
- Kyla -30 °C till 120 °C resp. —slingor
- Tryckluft** I l R A (kortvarigt till 150 °C) d=76,1-108 mm
! ECO3/EC0301/HCP
(se kapitel 3.1)
Material:
Rérdelar: Kopparlegering
Ror: NiroSan®, NiroSan®-Eco: materialnr 1.4404 enligt EN 10088

Rérens invéndiga yta:

NiroSan®-F: materialnr 1.4521 enligt EN 10088

Rardimensioner enligt EN 10312 DVGW-arbetshlad GW 541, glédgade, blankbehandlade
och med anpassade materialegenskaper.

Enligt EN 10312, fria fran skadliga bestandsdelar och uppfyller de sérskilda kraven i
DVGW-arbetshlad GW 541.

* torr tryckluft (maximal livslangd 12 ar, maximal oljehalt 25 mg/m?)

-> 2.4. Tryckforlusttabeller for metallror och kompositror

Tabeller for rorfriktionsmotstand och flodeshastigheter, beroende pa genomstrémningsméangd och mediumtempera-
tur visas for alla system och kan laddas ned fran SANHA's hemsida:
www.sanha.se/Service/Nedladdning.




- 2.5. Tryckforlustvirde (Zata-varde) for systemkopplingar
251 Zata-varde for systemkopplingar NiroSan®-Press, SANHA®-Press och SANHA®-Therm

Bojar och vinklar gl:” 07 X X X
Gvergéangsvinkel Gﬂ 15 X
S-rér m:ﬂ 05 X X X
B&j 45° g 05 X X X
Reducering U]j:ﬂ 0,2 X X X
Skarvmuff ‘ 0,1 X X X
T-ror 13 X X X
strémférgrening -@

Vv
T-ror 09 X X
strémférening -@

v
T-ror 03 X X X
genomgang via
stromforgrening

v
T-ror 0,2 X X X
Genomgang via
strémfdrening

v

Fortsittning foljer pa nasta sida




25.1 Zita-varde for systemkopplingar NiroSan®-Press, SANHA®-Press och
SANHA®-Therm

T-ror

T-rér

glic

25.2 Zita-vérde for systemkopplingar 3fit®-Press, 3fit®-Push

Bdjar och vinklar 16 2,94
20 2,08

26 1,65

32 1,03

40 0,90

50 0,82

63 0,25

Reducering 16 1,50
20 0,90

26 0,69

32 0,38

40 0,37

50 0,32

63 0,05

Férgrening 16 3,53
20 2.76

26 1.93

v 32 1.20

40 1.05

50 1.00

63 0,33

Férgrening 16 1,88
20 1,15

26 0,86

v 32 0,38

40 0,30

50 0,25

63 0,15

Férgrening 16 3,68
20 2,45

26 2,13

32 1,07

40 0,97

50 0,92

63 0,35




- 2.6. Rorledningars langdutvidgning

Varma rérledningar utvidgar sig beroende pa material och temperaturvaxling. Om ledningarnas termiskt betingade
langdédndring forhindras, kan de mekaniska spanningar som finns i ledningsmaterialet verskrida de tillatna véardena,
varigenom skador kan uppsta (for det mesta i form av utmattningsbrott). Fér att undvika detta maste rérledningen alltid
ges tillréckligt med utrymme att kunna utvidgas.

Vérmeutvidgning
for olika rérmaterial

Rostfritt stal 16,5 8,3
Aé = Q- éo' AT Koppar 16,6 83
Elférzinkat stal 12,0 6,0
Kompositrér 23,0 11,0
MultiFit®-Flex 230 11,0
MultiFit®-PEX 200,0 100,0

For att kompensera dessa ldngdandringar kan ofta elasticiteten i rérnétet utnyttjas. For att dstadkomma detta krévs
det att man skapar tillréckligt bojliga ledningsskanklar kring ledningskrékar — detta gér man genom att rérhallarna
placeras rétt.

Grundprincipen é&r att det mellan tva fixpunkter alltid maste finnas tillracklig mojlighet for utvidgning.

Om den naturliga ledningsdragningen inte kan kompensera tillrdckligt for vdrmeutvidgningen, maste detta géras
genom montering av sérskilda komponenter som t ex speciellt utformade kompensatorer (se katalog nr 9872). Om det
finns tillrdckligt med utrymme kan &ven en U-rérskompensator anvéndas.

Obehindrad varmeutvidgning for inbyggda ledningar kan sékerstéllas genom att ledningarna sveps in i ett elastiskt
kloridfritt material som &r tillrackligt tjockt. Det ar sérskilt viktigt att noga vaddera takgenomforingar — savida inte en
fixpunkt medvetet placerats dar.

- 2.1. Fastavstand for rérledning

Rérhallare ska alltid placeras pa roret, aldrig pa rordelen. For att inte oavsiktligt skapa fixpunkter maste tillrdckligt
avstand till krékar héllas. Eftersom anslutningar till apparater och verktyg fungerar som fixpunkter maste man ocksa
hélla korrekta avstand till dessa.

Fastsattningsavstand for metalliska rorledningar

Fastsattningsavstand for kompositrorledningar




> 2.8. Tillaten bockradie

Rér i rostfritt och olegerat stal samt kopparrdr kan kallbockas med lampliga bockverktyg inom vissa grénser.

Bockradien, uppmatt i bockens neutrallinje, ska for SANHA®—systemrb‘r av rostfritt stél och olegerat stal vara minst
r=3,5xd och fér koppar minst r =3 x d. Se till att det efter bockningen finns ett tillréckligt |angt cylindriskt rérstycke
kvar for fortsatt bearbetning. Vid stérre dimensioner &n de ovannamnda ar tillverkaren av bockverktyget ansvarig for

ett korrekt bockningsresultat. SANHA®—Therm—systemrb‘r kan kallbockas upp till dimension 28 mm.
Det &r inte tillatet att varmbocka rostfria eller olegerade stalror. Kopparror upp till och med dimension 28 mm far inte
varmbockas i tappvatteninstallationer.

MuItiFit®-FIex-systemr6r kan bockas for hand, med bockfjadrar och med bockverktyg. Beroende pa vilken bockmetod
som anvénds far minsta bockradie inte vara mindre &n r = 2 x d med bockverktyg och r =5 x d utan bockverktyg. Réret
fér inte bockas pé en langd av minst 1 x d (utvandig diameter) efter pressningen.

> 2.9. Platshehov

Ledningarnas minsta avsténd till vaggar, i hérn och murspalter vid montering framgar av féljande skisser och tabeller.

Minsta avstand mellan tva presstéllen Minsta avstand till vagg
Se fdljande tabell: Se fdljande tabell:
Rorytterdia-  Nominell bredd Insticksdjup Minsta avstand
meter imm imm
i mm DN € Amin I-min Bmin cmin
12 10 16 10 42 60 76
15 12 18 10 46 60 78
18 15 20 10 50 60 80
22 20 24 10 58 60 84
28 25 21 10 64 60 87
35 32 32 10 74 60 92
42 40 38 20 96 60 98
54 50 43 20 106 60 103
64 50 47 30 124 60 107
66,7 50 48 30 126 60 108
76,1 65 50 30 130 60 110
88,9 80 56 30 142 60 116
108 100 70 30 170 60 130

Minsta avstand mellan tva presstallen respektive mellan végg och presstalle




3. Tillverkning av pressforband

- 3.1. Rekommenderade verktyg
3.1.1 Allméanna krav
SANHA lamnar som ensam tillverkare av pressystem garanti for att pressforbindningen &r tat — oberoende av

pressverktygens fabrikat, forutsatt att de uppfyller foljande krav:

* Pressverktygen ska servas och brukas enligt tillverkarens anvisningar och intervaller

* Kompakta pressmaskiner for metalliska rérférbindningar upp till och med 28 mm ska ha en minsta
presskraft pa 18 kN och en bultdiameter pd minimum 10 mm

* Pressmaskiner fér metalliska rérforbindningar upp till och med 54 mm (samt elektroniskt styrda upp till
och med 108 mm) ska ha en minsta presskraft pa 30 kN en bultdiameter pa minimum 14 mm

* Pressbhackar och —slingor for metalliska rérférbindningar upp till och med 54 mm ska uppfylla original
M-, V- eller SANHA-profil

* Presslingor fér metalliska rorforbindningar storre an 54 mm ska uppfylla original M- eller SANHA-profil

» For férbindningar av plastkompositror ska pressbackar och presslingor ha original TH-profil

¢ SANHA's monteringsanvisningar for det bearbetade systemet ska foljas

3.1.2 SANHA Pressverktyg

el
Y

etiketten anger nar pressmaskinen nésta gang ska sandas in fér underhallsservice till

Varje SANHA pressmaskin &r forsedd med en rund underhallsetikett. Markeringen pé Q
Novopress eller av Novopress auktoriserad serviceverkstad. e

A
4

Fér att kunna utesluta farliga olyckor orsakade av utslitna presshackar och -slingor, finns det tvd méjliga metoder:

&

Genom att utféra regelbunden arlig service forlangs garantitiden med upp till tre ar.

F6r pressmaskiner fran dvriga systemleverantérer eller maskintillverkare géller att v
kunna visa att respektive firmas servicekrav har uppfylits. Dock minst en underhalls-

service arligen. Presshackar och -slingor utsatts for starka oscillerande krafter som i

vérsta fall kan leda till materialutmattning. Sérskilt presshackens bultar utsétts for ett
mycket hart slitage.

)
©

Regelbunden underhallsservice av presshackar
Pa underhallsservicen blir slitna och skadade delar utbytta sa att presshacken funktionsmassigt ater blir i
nyskick.

Begransad livsléangd
Den andra méjligheten &r att skrota pressbacken innan den hinner na sin bristningsgrans och fororsaka en olycka.

=> Pa SANHA Presshackar och —slingor finns bagge metoderna




Pa SANHA presshackar och —slingor for elektronisk pressmaskin (katalog nr. 6920, 6932, 6933) eller mellanback
(katalog nr 6931-1, 6931-2, 6931-3) och SANHA pressbackar och —slingor “Service Plus” for konventionella (kompati-
bla) pressmaskiner (katalog nr 6940, 6932) eller mellanback (katalog nr 6930) tillampas forfarandet med regelbunden
underhallsservice. Dessa presshackar och -slingor ar — precis som SANHA pressmaskiner — férsedda med en
serviceetikett som anger nar nista underhéllsservice ska utforas.

Genom att utfora regelbunden arlig underhallsservice férldngs garantitiden for SANHA Novopress pressbackar och
-slingor med upp till fem ar.

SANHA's pressback “Standard” (katalog nr 6958) har en inbyggd bristningsgréns som uppnas efter ca 10.000 press-
ningar varefter presshacken automatiskt forstérs. En sadan presshack kan ej repareras utan maste erséattas med en
ny. Konventionell och elektronisk pressning skiljer sig principiellt at. Vid konventionell pressning pressas rordelen
alltid med samma kraft oavsett dimension. | motsats till detta anpassas presskraften vid elektronisk pressning till
aktuell dimension, via ett inbyggt datachip som kommunicerar med elektroniken i pressmaskinen. Detta leder till ett
kraftoptimerat pressférlopp under vilken belastningen for pressverktyg, presskoppling och ror kontrolleras. Sarskilt
géllande de mindre dimensionerna leder detta till att livsldngden for presshackar, -slingor och pressmaskin forléngs
vasentligt.

3.1.3 3fit®-Press-monteringsverktyg

For en fackmé&ssig montering av 3fit®-Press-systemet krdvs — forutom de tidigare ndmnda pressverktygen — en rorsax
(SANHA art.nr 84996.1) eller en lamplig réravskérare liksom dimensionsberoende kalibreringsverktyg med lackin-
dikatorfunktion (opressat otat) (t.ex. SANHA art.nr 8499516.1, art.nr 8499520.1) for att kapa, avgrada och kalibrera
MultiFit®-Flex- och MultiFit®-PEX-systemrdren. Kalibreringsverktyget med ldckindikatorfunktion far dock inte anvan-
das pa ror som ska monteras med 3fit®-Push-kopplingar!

Kalibreringsverktyg med lackindikator- Rérsax 16/20 mm
funktion

3.1.4 3fit®-Push-monteringsverktyg
F6r en fackméassig montering av 3fit®-Push- installationssystemet krévs endast en rérsax (SANHA art.nr 84996.1) och
dimensionsheroende kalibreringsverktyg (SANHA art.nr 8499516, art.nr 8499520) for att kapa, avgrada och kalibrera

MultiFit®-Flex- och MultiFit®-PEX-systemrdren. Ett fullgott resultat vid rérbearbetningen kréver att skarverktygens
funktion och skarpa sténdigt kontrolleras och underhills.

-

Rorsax 16/20 mm Kalibreringsverktyg 16/20 mm




- 3.2 Metalliska rorforbindningar

-> 3.2.1 Dimensioner till och med 54 mm

1. Kapa roret i rat vinkel med en fintandad bagfil.

Anmarkning: Vid kapning av rostfria stalror far ej
sagblad brukas som tidigare anvants pa olegerat
stal.

1a. Alternativ: kapa roret med en roravskérare.

Anmirkning: vid kapning av rostfria stalror far ej
roravskarare eller skarhjul brukas som tidigare
anvénts pé olegerat stal.

2. Rorandan ska rengdras metallrent och avgradas pa
rorets in- och utsida. Sakerstall att rérets utvandiga
ytor inte &r repiga eller skadade pa pressomradet
(minst instickdjupet). Tillse att avskalning av rér med
plasthdlje sker utan att rorytan skadas.

Anmarkning: vid avgradning av rostfria stalror far ej
avgradare brukas som tidigare anvénts pa olegerat
stal.

3. Markera insticksdjupet pa réret med tuschpenna
och en gron SANHA-schablon for koppar och
rédgods (pa SANHA®-Press, SANHA®-Therm och
PURAPRESS: Katalog nr 4980; pa NiroSan®-Press:
Katalog nr 4981). Markeringen ska vara vattenfast.
Kontrollera att tatningsringen sitter korrekt monte-
rad i pressmuffen, vrid latt pa rérandan och skjutin
den sé langt det gar i rérdelsmuffen. Kontrollera att
tuschmarkeringen dverensstdmmer med rérdelens
ytterkant.
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4, Vilj pressback efter rordelens dimension och las fast
den i pressmaskinen med dess lasbultar.

5. Kontrollera att tuschmarkeringen dverensstammer
med rordelens ytterkant. Oppna presshacken och
sétt den rétvinkligt 6ver rérdelen, sa att rordelens
vulst hamnar i presshackens spar.

6. Starta pressningen genom att trycka in startknappen.
Pressningen ska fullféljas utan avbrott. Detta saker-
stéller att det blir ett varaktigt tatt forband. Vid fara
kan dock pressningen avbrytas genom att trycka in
nodstoppsknappen.”

1) Efter aterstéllning av ett nodstopp maste en ny

pressning utforas.

> For pressning av dimension 42 mm och 54 mm rekommenderas att presslinga anviinds
Monteringen utfors inledningsvis enligt steg 1 — 3 i avsnittet ovan. Dérefter géller fér dimensionerna 42 mm och
54 mm arbetssteg 7 — 10 enligt féljande.

7. Vélj korrekt presslinga och se till att markerings-
strecken pa glidytorna och presskalarna bildar en
linje. Om detta inte &r fallet ska glidytorna réttas till.




Placera presslingan runt SANHA-pressrérdelen sa
att pressmuffens vulst hamnar i presslingans spar.
Sténg presslingan genom att skjuta in laslanken i
bultarna. Kontrollera att presslingan ligger tétt an
mot rordelen. Vrid sedan presslingan sa att pressma-
skinen latt kan anbringas pa presslingan.

Vilj korrekt mellanback till dimensionen. For elektro-
nisk pressmaskin med dimension 42 mm respektive
54 mm ska mellanback ZB 302 anvandas (Katalog

nr 6931.1). For konventionell pressmaskin géller
mellanback ZB 202 (Katalog nr 6930). Las fast mel-
lanbacken i pressmaskinen med dess lashult.

Oppna mellanbacken genom att trycka in havarmen.
S&tt an mellanbacken mot presslingan sa att mel-
lanbackens klor griper tag om presslingans bultar.
Kontrollera att tuschmarkeringen éverensstimmer
med rérdelens ytterkant.Starta pressningen genom
att trycka in startknappen. Pressningen ska fullfol-
jas utan avbrott. Detta sékerstéller att det blir ett
varaktigt tatt forband. Vid fara kan dock pressningen
avbrytas genom att trycka in nddstoppsknappen.”

1) Efter aterstillning av ett nGdstopp maste en ny
pressning utforas.

Lossa presslingan genom att 6ppna laslanken. Tryck
ut bultarna fran motstaende sida.
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=> 3.2.2 Dimension 76,1 mm till 108 mm

For dimensionerna 76,1 mm, 88,9 mm och 108 mm anvénds pressmaskin ECO 301 (Katalog nr 6900 eller Katalog nr
6901 som set med 6 presshackar 12 — 35 mm). Dessutom behdvs presslingor for de aktuella dimensionerna (Katalog
nr 6933) samt passande mellanback. Fér dimensionerna 76,1 mm och 88,9 mm anvands mellanback ZB 321 (Katalog
nr 6931.2). For dimensionen 108 mm behdvs férutom korrekt presslinga (Katalog nr 6933) dven mellanback ZB 321 (Ka-
talog nr 6931.2) samt mellanback ZB 322 (Katalog nr 6931.3) da pressning av rérdelar i 108 mm ska ske i tvd moment.

1. Kapa roret i rétt I1angd: helst med en planetsag (se
bild) eller med en kapsag.

Anmarkning: vid bearbetning av rostfria stalror
maste man vara uppmarksam pa att materialet ej
upphettas sa mycket att anlépningsférg bildas.
Séagblad som brukas pa rostfritt stal far ej tidigare ha
anvants pa olegerat stal.

1a. Alternativ: kapa roret ratvinkligt med en fintandad
bagfil.

Anmarkning: vid kapning av rostfria stalrr far ej
sagblad brukas som tidigare anvénts pa olegerat
stal.

1bh. Alternativ: kapa roret med en roravskarare.

Anmarkning: vid kapning av rostfria stalrr far ej
réravskarare eller skarhjul brukas som tidigare
anvénts pa olegerat stal.




2. Roérandan ska rengdras metallrent och avgradas pa
rorets in- och utsida. Sékerstéll att rorets utvandiga
ytor inte &r repiga eller skadade pa pressomradet
(minst instickdjupet). Anvénd helst en sarskild ror-
avgradare (bilden visar en Novopress Roravgradare
RE1). Alternativt kan kanterna filas med en halvrund
metallfil.

Anmarkning: vid avgradning av rostfria stalror far ej
avgradare brukas som tidigare anvénts pa olegerat
stal.

3. Markera insticksdjupet pa réret med tuschpenna
och en svart SANHA-schablon for stora dimensioner
(Katalog nr 4990).

-> Dimension 76,1 och 88,9 mm

4, Vilj korrekt presslinga och se till att markerings-
strecken pa glidytorna och presskalarna bildar en
linje. Om detta inte ar fallet ska glidytorna rattas till.

5. Vrid l4tt pa rérandan och tryck in den i rérdelsmuffen
sa langt det gar. Tuschmarkeringen ska dverens-
stdmma med rordelens ytterkant. Lagg presslingan
runt SANHA pressrordelen, sa att pressmuffens
vulst hamnat i presslingans spar. Stang presslingan
genom att skjuta in lasldnken i bultarna. Kontrollera
att presslingan ligger tatt an mot rérdelen. Vrid sedan
presslingan sa att pressmaskinen latt kan anbringas
pa presslingan.
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1.

Las fast mellanback ZB 321 (Katalog nr 6931.2) i
pressmaskinen med dess lasbult.

Oppna mellanbacken genom att trycka in havarmen.
Satt an mellanbacken mot presslingan sé att mel-
lanbackens klor griper tag om presslingans bultar.
Kontrollera att rérdelens ytterkant dverensstammer
med tuschmarkeringen for insticksdjupet. Starta
pressningen genom att trycka in startknappen.
Pressningen ska fullféljas utan avbrott. Detta saker-
stéller att det blir ett varaktigt tatt forband. Vid fara
kan dock pressningen avbrytas genom att trycka in
nddstoppsknappen.”

1) Efter aterstéllning av ett nodstopp maste en ny

pressning utforas.

Oppna presslingan genom att dppna lasldnken och
lossa presslingan fran férbindningsstéllet.




-> Dimension 108 mm

4 Vilj korrekt presslinga och se till att markerings-
strecken pa glidytorna och presskalarna bildar en
linje. Om detta inte ar fallet ska glidytorna rattas till.

5. Sétt an presslinga dimension 108 mm pa det sdtt som
beskrivs i steg 4 i avsnittet “Dimension 76,1 — 108 mm”.
Pressa forst med mellanback ZB 321 (Katalog nr 6931.2)
pa det sétt som beskrivs i steg 6 - 8. Ta sedan av
mellanbacken fran presslingan genom att trycka ned
havarmen. Presslingan ska stanna kvar pa presstal-
let (presslingan gar inte att lossa).

6. Las fast mellanback ZB 322 (Katalog nr 6931.3) i
pressmaskinen och genomfor den avslutande press-
ningen. Pressningen ska fullféljas utan avbrott. Detta
sakerstéller att det blir ett varaktigt tétt forband. Vid
fara kan dock pressningen avbrytas genom att trycka
in nddstoppsknappen.”

1) Efter aterstéllning av ett nédstopp maste en ny
pressning utfdras.

1. Oppna presslingan genom att 5ppna laslénken och
lossa presslingan fran forbindningsstallet.




- 3.3. Rorforbindning med 3fit®-Press Systemkopplingar

=> 3.3.1 Dimensioner till och med 32 mm

1. Kapa MultiFit®-Flex och MultiFit®-PEX Systemrdr
ratvinkligt mot réret i langdriktningen med en lamplig
rérsax eller réravskarare.

2. Vilj ett for rordimensionen lampligt gradnings- och
kalibreringsverktyg. Skjut in verktyget tills det bottnar
iréret och bearbeta rérandan omsorgsfullt med verk-
tyget i medurs riktning. Pa sa sétt blir rorandan bade
avfasad och kalibrerad i ett enda arbetsmoment. Se
till att avldgsna rester som uppkommit under bear-
betningen fran rérandan.

VIKTIGT: Det ar endast med SANHA-Kalibrerings-
verktyg med Lackindikatorfunktion (SANHA Artnr.

8499516.1, Artnr. 8499520.1) som rérdelen far funktio-
nen "opressat otat”.

&, Séakerstéll att rordndan ar klanderfritt avgradad och
synligt avfasad med 15° vinkel.

VIKTIGT: Hela rérandan maste fasas utan avh

att undvika att o-ringarna forstors vid monterin




Tryck i roret i presskopplingen tills det bottnar.

Friutrymmet till rérdelskroppen uppgar till ca. 1T mm.

Kontrollera visuellt att roret ligger korrekt placerad
genom sikthalet i presshylsan — Roret ska bottna i
presskopplingen. Anbringa pressbacken pa press-
kopplingen med plastringen korrekt placerad i
presshackens breda ytterspar.

Starta pressmaskinen — pressforloppet ar forst
avslutat efter att pressbacken stangts fullstédndigt.
Presskonturen ska vara rund.

Kontrollera pressningen

Korrekt insticksdjup for réret kontrolleras genom
presshylsans sikthal. Pa presshylsan har tva paral-
lella ringformade inpressningar skapats och mellan
dessa finns en tydlig forhdjning.

- e
ANHA® Mult
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=> 3.3.2 Dimensioner 40 mm, 50 mm och 63 mm

Dimensioner 40 mm till 63 mm pressas med presslinga med TH-Profil. Montering av dimensioner 40 - 63 mm sker
pa samma satt som for dimensioner till och med 32 mm enligt arbetsmoment 1 -3 under punkt 3.3.1 hér ovanfér, och
fortsétter med arbetsmoment 7 enligt foljande:

7. Vilj korrekt presslinga och se till att markerings-
strecken pa glidytorna och presskalarna bildar en
linje. Om detta inte ar fallet ska glidytorna réattas till.
L&gg presslingan runt presskopplingen, sé att dess
plastring hamnar korrekt i presslingans breda ytter-
spar. Stang presslingan genom att skjuta in lasldnken
i bultarna. Kontrollera att presslingan ligger tatt an
mot rérdelen. Vrid sedan presslingan sa att pressma-
skinen ltt kan anbringas pa presslingan.

8. Vilj korrekt mellanback till dimensionen. For dimen-
sion 40 till 63 mm pa elektroniska pressmaskiner
ska mellanback ZB 302 (SANHA Katalognr. 6931.1)
anvandas och for konventionella pressmaskiner mel-
lanback ZB 202 (SANHA Katalog-Nr. 6930). Montera
och |as fast mellanbacken pa pressmaskinen med
dess lasbultar.

9. Oppna mellanbacken genom att trycka in kiftarnas
havarmar. Satt an mellanbacken mot presslingan sa
att mellanbackens klor griper tag om presslingans
bultar. Starta pressforloppet genom att trycka in
startknappen. Pressningen ska fullféljas utan avbrott.
Detta sakerstéller att det blir ett varaktigt tatt for-
band. Vid fara kan dock pressningen avbrytas genom
att trycka in ngdstoppsknappen.”

1) Efter aterstéllning av ett nddstopp maste en ny

pressning utforas.




10. Oppna presslingan genom att ppna laslénken och
lossa presslingan fran forbindningsstallet.

11. Kontrollera pressningen
Korrekt insticksdjup for roret kontrolleras genom
presshylsans sikthal. Pa presshylsan har tva paral-
lella ringformade inpressningar skapats och mellan
dessa finns en tydlig forhojning.
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- 3.4. Rorforbindning med 3fit®-Push Instickskopplingar

1. Kapa MultiFit®-Flex och MultiFit®-PEX Systemror
ratvinkligt mot roret i [angdriktningen med en lamplig
rérsax eller réravskarare.

2. Vilj ett for rérdimensionen lampligt gradnings- och
kalibreringsverktyg. Skjut in verktyget tills det bottnar
iréret och bearbeta rérandan omsorgsfullt med verk-
tyget i medurs riktning. Pa sa sétt blir rorandan bade
avfasad och kalibrerad i ett enda arbetsmoment. Se
till att avldgsna rester som uppkommit under bear-
betningen fran rérandan.

&l Sakerstéll att roréndan ar klanderfritt avgradad
med en synlig avfasning med 15° vinkel, har en rund
rérform och uppfyller minsta innerdiameter (12 mm
for DN 10, 16 mm for DN 15).

0BS: hela rorandan maste fasas utan avbrott for att

undvika att o-ringarna forstors vid monteringen.




Vilj korrekt koppling och tryck pa den axiellt pa roret
med handkraft tills den bottnar i kopplingen.

OBS: det ér viktigt att kopplingen trycks pa roret

absolut rakt i langsled. | annat fall kan den yttersta
o-ringen riskera att lossna ur sitt spar.

Sakerstéll att roret ar synligt i kopplingens
siktfonster.

OBS: roret maste vara inskjutet till botten pa kopp-
lingen for att kopplingens lasfunktionen (LF) ska
kunna aktiveras.

Kontrollera efter genomférd tathets-/tryckprovning
att roret inte léangre &r synligt i kopplingens sikt-
fonster. Det ar endast dérefter som kopplingens
lasfunktion (LF) har aktiverats och en varaktigt tat
forbindning kan garanteras.
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* SANHA®-Press E

Oavsettanvandningsomréde finns ratt SANHA®-Press
produkter for Tappvatten, Varme, Gas, Tryckluft och

Solvarme. SANHA®-Press presskopplingar lacker
opressat och kan pressas med praktiskt taget alla
presshackar! Las mer om vara allménna tekniska krav i
var Tekniska Information. www.sanha.se

SANHA - det sympatiska familjeforetaget |
SANHA Kaimer &r ett framgangsrikt medelstort
familjeféretag som grundades 1964 i Essen, Tyskland.
Foretagets placering i Tyskland &r sérskilt viktig idag i ett | Teknisk support:
Europa som héller pa att vixa samman. Foretagsgruppen | 1elefon: +468 77776 40
bestér idag av 14 bolag med tillsammans fler &n 800 | E-Post: scandinavia@sanha.com
medarbetare férdelat pa fyra fabriker i Europa — varav en
fabrik for rostfria stalror i Berlin och en fabrik for rostfria
rérkopplingar i Schmiedefeld (vid Dresden) samt flera
logistikcenter som betjanar den Europeiska marknaden.
Egna séljkontor i respektive land férser marknaden med en
dra och personlig service samt ger utbildning pa plats.

SANHA

SANHA GmbH & Co. KG | Tréffgatan2 | SE-13644 HANDEN
Tel +4687777640 | Fax+4687777690 | E-post: scandinavia@sanha.com | www.sanha.se

Vi reserverar oss for tekniska dndringar och tryckfel
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