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VSH Kuterlite

Anvidndningsomrade:
For installationer i tappvatten och varmesystem, luft och gasol.

Rorstandard:

Kopparror (mjuka R220, halvharda R250 och harda R290) enligt SS-EN 1057
Galvaniserat stalror enligt SS-EN 10305-5

Rostfritt stalror enligt SS-EN 10312

PEX-ror enligt standard EN-ISO 15875-1

Arbetstryck och arbetstemperatur: Max 16 bar, 100°C

Kvalitetssakring:
Godkand av Kiwa nr 98030/01

Funktion och konstruktion:
Kuterlite typ 900 ar tillverkad i DZR avzinkningshardig massing. Muttern kommer inte i
kontakt med vatten och ar darfor tillverkad i vanlig massing.

Installation:

1. Kapa roéret med roravskarare eller fintandad handsag.

2. Avgrada efter kapningen, bade insidan och utsidan pa roret. Avgradningen kan antingen
goras med en lamplig fil eller avgradningsverktyg.

3. Skjut in rorandan i kopplingen. (Se till att rérandan nar botten av kopplingen).

Obs markera insticksdjupet pa roret.

4. Dra at muttern for hand darefter med fast nyckel eller skiftnyckel. (Anvand inte rértang eller
polygrip)

5. Anvand stodhylsa vid installation av mjuka kopparror.

6. Vid installation av PEX-rér anvand stodhylsa avsedd for PEX-ror med stor krage for montage.
7. Provtryck och kontrollera, efterdras vid behov.

8. Motverka spanningskorrosion genom att lossa muttern och darefter drag at latt igen.

9. Kopplingen skall inte smorjas.

Insticksdjup
Endast korrekt utfort montage kan garantera perfekt tathet och draghallfasthet.
For korrekt insticksdjup se tabell nedan:

Dimension (mm) 6 8 10 12 15 16 18
Insticksdjup (mm) 13,5 14,5 16,5 18,5 21,5 22,5 22,5
Dimension (mm) 22 28 35 36 42 54 -

Insticksdjup (mm) 23,0 23,0 30,0 34,0 355 39,0

1/3



VSH Kuterlite

Atdragning:

Tryckmuttrarna atdrages for hand och darefter med verktyg. Vid anslutning med forminskning i
ett stycke skall mutter dras tills man kanner en "knack” och darefter ytterligare varv enligt tabell
nedan. Férminskningar i 3 delar dras enligt tabellen.

ANTAL VARV EFTER HANDATDRAGNING

Dim. Kopparror Tunnvaggigt Forkromad PEX- Nyckelvidd

[mm] Stal kopparror  ror
6 1 13
8 1 14
10 1 1 1 17
12 1 1 1 19
15 3/4 3/4 3/4 3/4 24
16 3/4 3/4 26
18 3/4 3/4 3/4 3/4 27
22 3/4 3/4 3/4 3/4 32
28 3/4 3/4 3/4 39
35 3/4 3/4 46
36 3/4 50
42 3/4 3/4 55
54 3/4 3/4 70

Observera:

Kuterlite ar inte godkand for kylinstallationer.

Kuterlite far inte installeras i dolt montage eller gjutas in i betong. Anvand stodhylsa vid
installation av mjuka kopparror. Vid installation av PEX-rér anvand stodhylsa avsedd for PEX-
rér med stor krage for montage.

Kuterlite skall inte smorjas vid montering.

Liknande detaljer av annat fabrikat far inte anvandas pa Kuterlite.

Anvand inte rértang eller polygrip vid installation.

For att undvika spanningskorrosion rekommenderas att kopplingsmuttern lossas direkt efter
atdragningen och darefter drag at latt igen.

Spanningskorrosion

Spanningskorrosion ar en korrosionstyp som pa vissa metaller leder till att det bildas sprickor.
Det sker till foljd av en interaktion mellan metall, omgivning och en mekanisk belastning.
Spanningskorrosion kan uppsta om féljande faktorer kombineras.

— Anvandning av en metall som ar kansligt mot spanningskorrosion.

— Narvaro avammoniak eller nitri (eller vattenlosliga kloridjoner nar rostfritt stal anvands) i
isoleringsmaterialet eller andra aggressiva amnen i narheten av anlaggningen.

— Kondensbildning i systemet (fukt)

— Dragspanning materialet (eller restspanning)
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VSH Kuterlite

Dragspanning

Massingskopplingar kan tillverkas pa olika satt: genom varmpressning, svarvning ur
stangmaterial eller gjutning. Under tillverkningen kan det uppsta hdga spannings-
koncentrationer t.ex. genom krympspanningar hos varmpressade delar eller spanningar till
foljd av att stangmaterialet bearbetas. Vid den senare proceduren uppstar det kalldeformation
och det kan leda till restspanningar i materialet. Restspanningar kan orsaka dragspanningar pa
materialet (pa ytskiktet).

Produkten avspanningsglodgas efter tillverkning pa fabriken.

Annu viktigare dr emellertid montagespanningar. Om muttern pd en klamringskoppling dras &t
for hart kan det uppsta kritiska spanningar. Vridmomentet orsakar deformeringar och da
utsatts huvudsakligen muttern for hég spanning. Stora deformeringar kan bli resultatet om
man anvander for stor skiftnyckel eller rértang. Detta kan senare leda till spanningskorrosion.

Fuktighet

Som tidigare redan omnamnts orsakar spanningen i sig inte ndgon spanningskorrosion. En
viktig forutsattning for korrosion ar narvaro av fukt. | ett utrymme som ar fuktigt och dar
ventilationen ar dalig kan det pa kalla ledningar och kopplingar bildas kondens.
Kondensvattnet ar i princip tamligen rent och leder inte till korrosionsproblem. Kondensvattnet
kan emellertid ta upp gaser fran omgivningen och pa sa satt bli aggressivt.

Ammoniak

Speciellt viktigt ar det att namna ammoniak i det har sammanhanget. Ammoniakkan
harstamma fran olika andra amnen som rengdringsmedel, avféringsprodukter fran manniska
och djur, syntetiskt skumgummi (isoleringsmaterial), byggmaterial (kitt) o.dyl.

Kylledningar

Anvand ej Kuterlite i kylsystem da risk for spanningskorrosion finns. Om luftfuktigheten ar
hogre nar kylledningarna isoleras och temperaturen mellan metallytan och den inneslutna
luften senare skiljer sig bildas kondens pa metallen. Den mycket tunn fuktfil (pa atomniva) och
en mycket ldag mangd ammoniak racker for att det ska bildas en agressivt kemisk miljo pa
massingsytan.

Produktansvar
Skador som orsakas till f6ljd av spanningskorossion inkluderas inte i produktansvaret.

Saker vatten installation
Installationer med Kuterlite ska utféras enligt Branschregler Saker Vatteninstallation.

Isiflo AB

Mail: info@isiflo.se
Tel: 0370-30 79 00
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