Installatorsutbildning
Fusionssvetsningsteknik
av ReTherms rorsystem

fusiotherm® climatherm aquatherm®-SHT Firestop 2006-09

Det har haftet innehaller den informationen som behdvs nar man skall
installera med ReTherms miljovanliga rorsystem. Personligt exemplar
Du hittar mer teknisk information pa www.retherm.se eller i var katalog.
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Produkter anpassade till Branschregler Séker Vatteninstallation.
Leverantéren garanterar produktens funktion om
branschreglerna och monterings-
anvisningen foljs.
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Varfor PP ror?

B Miljévanligt och atervinningsbart B Ingen kalkbelaggning
B Avger inga giftiga amnen eller tungmetaller B Okansliga for hastighetskorrosion
B Korrosionsfritt oberoende av vattenkvalitet B Mindre ljud och tryckstotar

Materialet i Fusiotherm ar PP R-80 och ar en beteckning pa hégkvalitativa pp-plaster med
utomordentliga egenskaper bl.a. nar det galler hallfasthet samt hygien.

| Fusiotherm ingdr bara ravara av allra hégsta kvalitet (Fusiolen) vilket ar viktigt att poang-
tera da rérsystem med enklare och billigare plastmassor forekommer pa marknaden.

Anvandningsomraden

Vélj __> Tappvatten Styva i _>
anda-
mél Ror pa rull Aquatherm
or pa rulle >
ror-i-ror SHT Combi
Tekniska applikationer
—> (kyla, tryckluft, vakuum, avjoniserat >
vatten samt div. kemikalier)
= Aquatherm
_» Varmesystem
_> sprinkler >
Bl PN 10 (SDR 11) for kallvatten B Climatherm Faser-kompositror rekomende-
menderas for varmt och kallt vatten B Aquatherm SHT-Combirér passar till tapp-

vatten och varmesystem
Faser-roret ger lag langdutvidgning och
stabilt montage. Alla rérdelar ar PN 20 och passar till alla rortyper.

Lagring och handhavande

Trots att Fusiothermréren ar motstandskraftiga bér réren behandlas med omsorg.

Vid utetemperaturer under +5°C féreligger risk for att réren skadas av hérda slag.
Hantera Fusiotherm-réren extra forsiktigt vid laga temperaturer, som alla andra plastror.

Fusiotherm kan lagras vid vilken utetemperatur som helst. Lagringsplatsen bér véljas sa
att roren alltid ligger med stdd utefter hela sin langd och skyddas mot sol och slag.
Bojning av réren bor undvikas vid saval lagring som vid transport. UV stralning paverkar
alla hogpolymera plaster, darfor bor lagring i det fria undvikas.

Vid temperaturer under +5°C skall réren hanteras extra varsamt.

Undvik slag eller Anvand ej Vrid €j ror eller Utsatt ej rér och kopp-  Skydda fran stotar
stétar mot réran- skadade eller  koppling efter lingar for UV-stralning  och fallande féremal
darna spruckna rér ~ sammanfogning nagon langre tid pa byggplatsen
JA < D ASIHIHRINIHENN
Lagg ner réren  Skar réren med ROr och kopplingar kan Se till att réren Tack Over utsatta
varsamt skarpa verktyg  korrigeras direkt efter ar skyddade fran rér som skydd
sammanfogning upp till 5° sol och regn mot skador
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Vattenskadesakert byggande
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o P - TTTIRY
Stamlosningar for sakra AR
. . RER g T T
vatteninstallationer . O A
————=y (& z) et e
i i [l
\ N@RDTEST 1 ‘\% By Schaktet kan vara Sppet eller [ e
1 T WS 129J % \’4"/ / med igengjutet bjélklag beroen- i
LA \‘.’éfe NOY de pa brandtekniska ldsningar. Al
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Denna produkt &r anpassad till Stammar klamras/fixeras vid  pLATS FOREV. il
Branschregler Saker Vatteninstallation. varje stick. Max avstand mellan M—-T—LL_L_{T 1
Leverantéren garanterar produktens funktion om e T |1 | e
branschreglerna och monteringsanvisningen fljs. schakt krévs dock samma klam-  roR w-sTam Bt
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Roérdragning direkt fran installations- Férdelare monteras i installationsschaktet

schakt till varje tappstélle och SHT-Combi ror-i-ror dras obrutet till
' varje tappstalle.

W/
| Ll i| B[Ry
s L
KOK BAD / TVATT SCHAKT
| TRAPP-
HUS
A
— L ’
Roérdragning fran installationsschakt Férdelningsledning dras frén installationsschaktet till en instal-
lationsvagg eller ett vattentatt fordelarskap som sitter monterade
i varje lagenhet. SHT-Combi rér-i-ror dras sedan obrutet fran
fordelarna till respektive tappstalle.

via férdelarskap till varje tappstélle.

Stam som gar genom ReTherms » _
fordelarskap. Retherms fordelarskap ar vattentatt.
Dréneringsrér skall monteras s4 att

eventuellt lackage upptacks.

— ReTherm

FUSIONSTEKNIK FOR INSTALLATOREN




Fusionsteknik

Fusionssvetsning ar en mycket latt och séker svetsmetod. Trots dess enkelhet &r det
mycket viktigt att arbetet utféres noggrant och helt enligt anvisningarna samt att fullgoda
kvalitetssékringsrutiner genomfores.

Endast montérer med erforderlig kunskap skall arbeta med Fusiotherm.
Vid minsta oklarhet ar ni valkomna att ringa oss pa ReTherm.
Tel. 0340-25 02 00 Fax 0340-65 02 68

Svetstemperaturen skall vara 260°C, plus minus 10°C pa svetsdorn. Detta skall kontrol-
leras fore varje svetstillfalle med bifogad temperaturkrita eller termometer. Vid arbete da
temperaturen ar under 5°C skall langre svetstider anvandas (se sid 4.6 i Fusiothermhand-
boken) och réren skall hanteras extra varsamt som alla plastror.

A: Montering av svets-
verktygen

1. VIKTIGT!

Endast original Fusiotherm®-svetsap-
parater och Fusiotherm®-svetsverktyg
far anvandas.

2. Svetsverktygen skruvas fast manu-
ellt utan anvandande av verktyg och i
kallt tillstand.

3. Fore monteringen kontrolleras att
svetsverktyget ar fritt fran férorening-
ar. Om sa erfordras rengéres buss-
ning och dorn med en icke luddande
grov pappersduk, ev. med hjalp av
T-sprit.

4. Svetsverktyg monteras alltid sa att
inte ytan hamnar ovanfor kanten pa
svardet. Svetsverktyg med diameter
fr.o.m. @ 32 mm placeras alltid i
svardets bakre hal.

5. Anslut svetsapparaten och kontrol-
lera att driftskontrollampan lyser.
Beroende pa den omgivande
temperaturen tar upphettning av
svardet mellan 10 och 30 minuter.

ReTherm—_
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Fusionsteknik

Upphettningssvard

Driftskontroll-
lampa (rod)

Upphettningsdorn
\/ pp g

Temperaturkontroll-
lampa (gron)

A: Upphettningsfas

6. Under upphettningsfasen dras skruven pa svetsverktyget at ordentligt.

Darvid &r det viktigt att hela ytan pa fastena ligger an mot varmesvardet. Inga tanger eller
andra olampliga verktyg far anvandas eftersom detta skulle kunna skada svetsverktygets
ytbelaggning.

7. Den for arbete med Fusiotherm®-verktyget erforderliga temperaturen ar 260°C. Enligt
DVS riktlinjer skall svetstemperaturen pa verktyget kontrolleras innan svetsningen pa-
borjas. Kontroll sker med ett snabbverkande ytmatinstrument, eller som alternativ med
Fusiotherm®-temperaturavkdnnarpenna.

VARNING: Férsta svetsning 5 minuter efter uppnadd svetstemperatur!

A: Hantering

8. Vid verktygsvaxling pa en upphettad apparat kravs efter vantetid for uppvarmning
férnyad kontroll av svetstemperaturen for det nya verktyget.

9. Om apparaten urkopplas, t.ex. under langre raster, maste upphettningsproceduren
(fr.o.m. punkt 6) upprepas pa nytt.

10. Efter avslutat svetsarbete urkopplas apparaten och far svalna. Avkyl aldrig svetsappa-
raten med vatten eftersom detta skulle kunna skada temperaturbestandigheten.

11. Fusiotherm®-svetsapparater och -svetsdorn maste skyddas mot nedsmutsning.
Fastbranda partiklar kan medféra en felaktig fusion.

12. Skadade och smutsiga svetsverktyg maste ovillkorligen rengéras eller erséttas.
Endast felfria verktyg garanterar en felfri fusionssvets.

13. Defekta svetsverktyg skall sandas till Retherm for reparation.
Oppna €j sjalv svetsverktygen.

14. Svetstemperaturen skall kontrolleras och matas regelbundet med lamplig utrustning.

A: Riktlinjer

15. Vid hantering av svetsmaskiner galler allmanna arbetarskyddsregler och foreskrifter till
forebyggande av olycksfall.

16. For hantering av Fusiotherm®-svetsapparater, Arbetsomradet ska vara skyddat
-maskiner och -verktyg galler dessutom allmanna fran paverkan av vader och vind.
riktlinjer DVS 2208 del 1.

— ReTherm
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Fusionsteknik

B: Kontroll av apparater och
verktyg

1. Kontroll maste ske av att den insatta
Fusiotherm®-svetsapparaten och -verk-
tygen motsvarar de i "Fusionsteknik

Del A” angivna riktlinjerna.

2. Den utnyttjade apparaten och verkty-
gen maste ha uppnatt den féreskrivna
svetstemperaturen pa 260°C. Detta
erfordrar, enligt "Fusionsteknik Del A,
punkt 8” en sarskild kontroll som enligt
DVS-svetsriktlinjerna ar en tvingande
nédvandighet: Enligt DVS svetsriktlinjer
far kontroll av den erforderliga svets-
temperaturen genomféras med snab-
bindikerande instrument fér matning av
yttemperaturen.

Lamplig méatutrustning maste kunna
mata en temperatur upp till 350°C med
hég matnoggrannhet. Som alternativ till
detta kan kontrollmatning av insatstem-
peraturen ske med Fusiotherm®-tempe-
raturvaxlingspenna. Dessa méatpennor
mater yttemperaturen med en nog-
grannhet pa + 5 K.

B: Anvandning:

Nar temperatur-kontrollampan i svetsap-
paraten visar att uppvarmningsforloppet
ar klart dras ett kraftigt kritstreck pa
svetsdornens uppvarmda yta. Darefter
skall en fargvaxling upptrada inom 1-2
sekunder. Om fargvaxlingen sker ome-
delbart ar temperaturen pa svetsappa-
rat resp. verktyg for hdg. Sker fargvax-
lingen forst efter 3 sekunder eller mer
ligger temperaturen under 260°C och ar
for lag.

Den visade fargvaxlingen maste ske
inom 1 - 2 sekunder. Annars maste en
férnyad provning resp. kontroll av svets-
apparaten ske.

B: Fusionsforberedelser

3. Roret kapas i rat vinkel mot réraxeln.
Hérvid anvandes endast Fusiotherm®-
réravskarare eller annat lampligt klipp-
verktyg. Grada om sa erfordras réren
och tag bort span.

4. Méat insvetsningsdjup med bifogad
mall och markera med blyerts vid rorets
ande.

5. Ange Onskat lage for formdetaljen
med en markering pa réret och/eller
detaljen.

Temperaturkontroll med matpenna

| Fore I Efter l

Avklippning av roret

Markering av insvetsningsdjupet

ReTherm—_
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Fusionsteknik

B: Fusionsforberedelser
Normgivande fusiondata

Allmanna riktlinjer for fusionssvetsning enligt DVS 2207, del 11.

| anslutning till DVS 2207 del 11 bér uppvarmningstiden vid utomhustemperatur
under + 5°C 6kas med 50%

Diameter | Insvetsnings- | Uppvarmnings- Bearbet- Avkylnings-
@ mm djup mm tid sek ningstid sek | tid min
DVS

AQE*

16 13,0 5 8 4 2

20 14,0 5 8 4 2

o5 15,0 7 11 4 2

32 16,5 8 12 6 4

40 18,0 12 18 6 4

50 20,0 18 27 6 4

63 24,0 24 36 8 6

75 26,0 30 45 8 8

90 29,0 40 60 8 8 *av Aquatherm
110 32,5 50 75 10 8 rekommenderade
125 40,0 60 90 10 8

uppvarmningstider

Dimension 160:

Dimension 160 mm sammanfogas med stumsvets.
Utférligare beskrivning finner ni under detta kapitel pa sidorna 13 och 14.

B: Uppvarmning av elementen

6. Skjut in réranden fram till det in-
ritade insvetsningsdjupet i muffen.

Skjut samtidigt formdetaljen fram till
anslaget pa dornen.
Uppvarmningstiderna enligt ovanstaende
tabell maste ovillkorligen hallas.

Ro6r och formdetaljer i dimensionerna
@ 75-125 mm far i princip bearbetas
endast med svetsapparat Art nr 50141
(eller svetsmaskin Art nr. 50147). Upphettning av formdetaljen

VARNING:

Uppvarmningen inledes i princip forst
nar insvetsningsdjupet i muffen resp.
anslaget i dornen har uppnatts.

— ReTherm

8 FUSIONSTEKNIK FOR INSTALLATOREN



Fusionsteknik

B: Fogning, fixering,
uppriktning

6. Nar den foreskrivna uppvarmningsti-
den uppnatts dras rér och formdetalj i
ett moment ut ur svetsdornen och skju-
tes, utan att vridas, rakt in tills dess
att det markerade insvetsningsdjupet
tackes av den i formdetaljen uppsta-
ende vulsten.

VARNING:

Roret far inte skjutas for langt in i
formdetaljen eftersom detta skulle
kunna medféra att en kant bildas
som ger fortrangningar eller i extrem-
fall t o m igensattningar.

7. De sammanfogade elementen skall
fixeras under bearbetningsproceduren.

Under denna tid kan korrigeringar av
sammanfogningen ske. Denna inskran-
ker sig enbart till uppriktning av rér- och
formdetalj.

Vridning av element ar inte tillaten.
Efter bearbetningstidens slut kan upp-
riktning av sammanfogningen inte
langre ske.

8. Efter avkylningstiden klarar materia-
let full belastning.

Resultatet av sammansmaltning av rér
och rordetalj ger en homogen material-
komponent:

Odvertraffad sammanfogningsteknik
med livslang sakerhet!

C: Insvetssadlar

Fusiotherm®-insvetssadlar finns for rér
med ytterdiametrarna 40, 50, 63, 75,
90, 110, 125 och 160 mm.

Insvetssadlar utnyttjas inom féljande
omraden:

= Stick i befintliga installationer
= Som alternativ till T-stycken
= Stick i schakt

= F6r montering av dykror

Maxdiameter for dykror enligt tabell pa
nasta sida.

Sammanfoga, fixera och rikta rérdelen

ReTherm—_
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Fusionsteknik

C: Insvetssadlar
endast vid anvandning av Stabi-rér, Art.nr. 70806 - 70824

. . D o] R h Dykror Borr Verktyg
mm
20 — =

15156 40/20 mm 40 27,0 50940 50614
15158 40/25 mm 40 25 — 28,0 — 50940 50614
15160 50/20 mm 50 20 — 27,0 — 50940 50616
15162 50/25 mm 50 25 = 28,0 = 50940 50616
15164 63/20 mm 63 20 = 27,0 = 50940 50619
15166 63/25 mm 63 25 — 28,0 — 50940 50619
15168 63/32 mm 63 32 = 30,0 = 50942 50620
15170 75/20 mm 75 20 = 27,0 = 50940 50623
15172 75/25 mm {45 25 = 28,0 = 50940 50623
15174 75/32 mm 75 32 — 30,0 — 50942 50624
15175 75/40 mm 75 40 = 34,0 = 50944 50625
15176 90/20 mm 90 20 = 27,0 = 50940 50627
15178 90/25 mm 90 25 — 28,0 — 50940 50627
15180 90/32 mm 90 32 = 30,0 = 50942 50628
15181 90/40 mm 90 40 = 34,0 = 50944 50629
15182 110/20 mm 110 20 = 27,0 = 50940 50631
15184 110/25 mm 110 25 — 28,0 — 50940 50631
15186 110/32 mm 110 32 = 30,0 = 50942 50632
15188 110/40 mm 110 40 = 34,0 = 50944 50634
15189 110/50 mm 110 50 — 34,0 — 50946 50635
15190 125/20 mm 125 20 = 27,0 = 50940 50636
15192 125/25 mm 125 25 = 28,0 = 50940 50636
15194 125/32 mm 125 32 — 30,0 — 50942 50638
15196 125/40 mm 125 40 = 34,0 = 50944 50640
15197 125/50 mm 125 50 = 34,0 = 50946 50642
15198 125/63 mm 125 63 — 38,0 — 50948 50644
15206 160/20 mm 160 20 — 27,5 — 50940 50648
15208 160/25 mm 160 25 = 28,5 = 50940 50648
15210 160/32 mm 160 32 = 30,0 = 50942 50650
15212 160/40 mm 160 40 — 34,0 — 50944 50652
15214 160/50 mm 160 50 = 34,0 = 50946 50654
15216 160/63 mm 160 63 = 38,0 = 50948 50656
28214 40/25 x ¥" f 40 — w" 39,0 14 50940 50614
28216 50/25 x ¥" f 50 — »%" 39,0 14 50940 50616
28218 63/25 x " f 63 = wn" 39,0 14 50940 50619
28220 75/25 x 4" f [0S — w%" 39,0 14 50940 50623
28222 90/25 x ¥" f 90 — %" 39,0 14 50940 50627
28224 110/25 x Yo" f 110 = wn" 39,0 14 50940 50631
28226 125/25 x 4" f 125 — w" 39,0 14 50940 50636
28230 160/25 x 4" f 160 — %" 39,0 14 50940 50648
28234 40/25 x 34" f 40 = %" 39,0 16 50940 50614
28236 50/25 x 34" f 50 = %" 39,0 16 50940 50616
28238 63/25 x 34" f 63 — %" 39,0 16 50940 50619
28240 75/25 x 34" f 75 = %" 39,0 16 50940 50623
28242 90/25 x 34" f 90 = %" 39,0 16 50940 50627
28244 110/25 x 34" f 110 — %" 39,0 16 50940 50631
28246 125/25 x 34" f 125 = %" 39,0 16 50940 50636
28250 160/25 x 4" f 160 = %" 39,0 16 50940 50648
28260 75/32 x 1" f {45 — 1" 43,0 20 50942 50624
28262 90/32 x 1" f 90 — 1" 43,0 20 50942 50628
28264 110/32 x 1" f 110 = 1" 43,0 20 50942 50632
28266 125/32 x 1" f 125 — 1" 43,0 20 50942 50638
28270 160/32 x 1" f 160 — 1" 43,0 20 50942 50650
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Fusionsteknik
C: Insvetssadlar

1. Fore svetsningsproceduren kontrolle-
ras att utnyttjade apparater och verktyg
motsvarar riktlinjerna for fusionsteknik
del A.

2. Forst skall rorvaggen genomborras
med Fusiotherm®-borren.

= Stick 20/25 mm: Art.nr. 50940
= Stick 32 mm: Art.nr. 50942
= Stick 40 mm: Art.nr. 50944
Stick 50 mm: Art.nr. 50946
Stick 63 mm: Art.nr. 50948

3. Svetsapparaten/sadelsvetsverktyget
maste ha uppnatt erforderlig insats-
temperatur pa 260°C. (Kontroll enligt
"Fusionsteknik del B punkt 2”)

4. De ytor som skall svetsas maste
vara rena och torra.

5. Sadelsvetsverktyget skall stickas in

i det borrade halet tills dess att hela
dornen nar rérets utsida. Tryck sedan
pa sjalva sadeln pa svetsdornen tills
dess att insvetssadelns yta nar dornen.
Elementen varms sedan i 30 sekunder.
Genom att smalta samman sadeln med
bade rérets utsida och dess innervag-
gar skapas en stabilare anslutning. Fu-
siotherm®-insvetssadlar erbjuder darfor
en mycket saker och kostnadseffektiv
metod for insvetsning av stick.

6. Insvetssadeln lossas sedan och
tryckes snabbt in i det uppvarmda ha-
let, utan att vridas, sa att sadelns yta
sammansmalter med rorets yta. Sadeln
fixeras sedan under 15 sekunder. Efter
en avsvalningsperiod pa 10 minuter ar
anslutningen fardig att anvandas.

Genom sammansmaltningen av
insvetsningssadeln med rorets ut-
vandiga yta och rorvaggen erhaller
férbandet hogsta stabilitet - det
ultimata alternativet vid fordelar-
konstruktioner!

Fogning

ReTherm—_
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Fusionsteknik

D: Fusiotherm®-svetsmaskiner:
Hantering och fusion

= 1 st transportlada av tra for
svetsmaskinen

= 1 st maskinslid med stativ och
svetsspegel

= 1 sats spannelement bestaende av
8 spannbackar for rér och beslag.
Diametrar 25, 32, 40, 50, 63, 75,
90, 110, 125 mm

= 1 st Fusiotherm®-svetsverktyg
@ 50, 63, 75, 90, 110, 125 mm

= 1 st handsvetsapparat art.nr; 50141

= 1 st insexnyckel och verktygsvaxlings
klammer

= 1 st fargvaxlingspenna for tempe-
raturmatning

= 1 st monteringshandbok

Fusiotherm®-svetsmaskiner har
utvecklats speciellt for stationar be-
arbetning av rérledningsdetaljer med
ytterdiametrarna 50 - 125 mm.

Med denna maskin kan aven komplice-
rade anlaggningsdetaljer formonteras
med god precision.

Arbetsproceduren underlattas genom
den inbyggda handveven.

Normgivande fusiondata
Allmanna riktlinjer for fusionssvetsning enligt DVS 2207, del 11.

| anslutning till DVS 2207 del 11 bér uppvarmningstiden vid utomhustemperatur
under + 5°C 6kas med 50%

Diameter | Insvetsnings- | Uppvarmnings- Bearbet- Avkylnings-
@ mm djup mm tid sek ningstid sek tid min
DVS

AQE*
50 20,0 18 27 6 4
63 24,0 24 36 8 6
75 26,0 30 45 8 8
90 29,0 40 60 8 8
110 32,5 50 75 10 8 *av Aquatherm
125 40,0 60 920 10 8 rekommenderade

uppvarmningstider
Dimension 160:

Dimension 160 mm sammanfogas med stumsvets.
Utférligare beskrivning finner ni under detta kapitel pa sidorna 13 och 14.

— ReTherm
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Fusionsteknik

E: Sammanfognhing med
elektrosvetsmuff

Fusiotherm®-elektrosvetsapparat ar
avsedd for svetsning av elektrosvets-
muffar @ 20 - 160 mm.

Teknisk information:

= Natspanning: 230V (mérkspénning)
= Nominell effekt: 2.800VA, 80 % ED
= Markfrekvens: 50 - 60 Hz

= Skyddsklass: fuktskyddad klass 2

Generellt samt checklista

Renlighet ar férutom fackmannamassigt

agerande den mest betydelsefulla fak-
torn for en riktig elektrosvetsning. For
att skydda delarna mot smuts skall
dessa inte packas upp forran sjalva
svetsningen genomféras.

1. D4 réren behdver korrigeras for ova-
litet skall detta géras med ett séarskilt
klamverktyg och inte genom skalning.

2. Anvand endast rekommenderad felfri
svetsutrustning.

3. Alla delar som ingar i svetsningen
samt temperatursensorerna skall

halla samma temperatur (beakta direkt
solljus och lagertemperatur) inom det
angivna temperaturomradet pa +5°C

- 40°C enligt DVS 2207.

Forberedelser

Folj arbetsordningen noggrant! Ratt
férberedelse ar en av de viktigaste
faktorerna vid elektrosvetsning.

1. Kapa andarna pa réren rakt och
rensa fran ev. span.

2. Rorandarna skall vara rena och torra.

3. Markera svetsdjupet for Fusiotherm®
elektrosvetsmuff pa varje rérénda.

4. Skala réret med Fusiotherm® ror-
skalare inom det markerade omradet
(min 0,2mm max 0,2 mm)

5. Rengdr igen.

Fusiotherm®-maskin for elektrosvetsmuffar

Fusiotherm®-elektrosvetsmuff

Fusiotherm® skalverktyg

Svetsdjup i 20 - 160 mm

4] 20 25 32 40 50 63 75 90 110 125 160

ET min 31,0 34,0 350 40,0 450 50,0 51,0 59,0 66,0 74,0 75,0

ET max 35,0 39,0 40,0 46,0 51,0 59,0 65,0 72,5 80,0 86,0 93,0
ReTherm.——
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Fusionsteknik

E: Sammanfogning med
elektrosvetsmuff

For att en tat och homogen svets skall
garanteras kravs att hela svetsytan skall
vara riktigt skalad.

Skador pa ytan som skall svetsas s&
som langsgaende repor eller spar kan
inte accepteras. Ror ej den skalade
ytan och skydda denna mot damm och
smuts.

Montering av
Fusiotherm® elektrosvetmuffar

Princip:
Hall alla delar rena och fixera noggrant.

1. Oppna plastpasen som skyddar
muffen genom att skara runt muffens
Oppningar och 1at pasen sitta kvar. Ren-
gor insidan pa muffen med Aquatherm
rengoringsduk.

2. Skjut muffen 6ver den rena och ska-
lade rérandan fram till det markerade
svetsdjupet. Anvand klamverktyg vid
behov.

3. Avlagsna pasen helt och skjut in det
andra forberedda roret helt i botten (ge
akt pa markeringarna).

Fusiotherm® elektrosvetsmuffar far

inte utsattas for spanningar eller rérets
egenvikt. Muffen ar skjutbar at bada hall
efter monteringen. Luftgapet mellan réret
och muffen skall vara lika stort runt hela
réret. Spanningar och ovaliteter paverkar
smaltningen negativt och kan leda till en
defekt skarv.

Atgarder skall vidtagas s& att réren ar
centrerade och utan spanningar under
hela svetsprocessen (inkl. avkylningsti-
den) samt att svetsmuffen inte kan réra
pa sig eller ar paverkad av nagon yttre
kraft. R6r och muffar skall vara torra.

Om det finns nagra som helst tvivel
angdende renheten av muffarna skall
dessa torkas eller rengéras en gang till
pa insidan med Aquatherms rengérings-
duk.

Paborja svetsprocessen sa snart som
maojligt da smuts och fukt (kondens)
paverkar resultatet negativt.

Kapad, skalad, och rengjord fardig att monteras

Rengor svetsmuffens insida

Tryck svetsmuffen éver rérandan

FUSIONSTEKNIK FOR INSTALLATOREN




Fusionsteknik

E: Sammanfogning med
elektrosvetsmuff

Fusionsprocessen
1. Placera muffen s att luftspalten &r
jamn runt hela roret.

2. Stall in svetsmaskinen med ratt
svetsvarden.

3. Jamfor svetsmaskinens instéllning
med vardena pa muffens etiketten.

4. Starta och 6vervaka svetsprocessen.

Utsatt inte r6r eller muff fér nagon ré-
relse eller spanning under hela fusions-
processen (inkl. avkylningstiden).

Avkylningstid och provtryckning

En svetsad elektrosvetsmuff skall inte
flyttas, lossas fran sin fixering eller
utsattas for andra krafter innan den har
svalnat. Ratt avkylningstid star tryckt pa
varje elektrosvetsmuff. Vid hogre omgiv-
ningstemperatur an 25°C eller vid stark
solstralning skall langre avkylningstid
beaktas.

Provtryckning far ske forst en timma ef-

ter det att avkylningstiden har 16pt ut. Vid

temperaturer éver 25°C eller vid stark

solstralning bér man vénta 1,5-2 timmar.

Arbetstryck

Fusiotherm® elektrosvetsmuffar motsva-

rar tryckklass PN 20. Férhallandet mel- .
lan arbetstemperatur, tryck och livslangd Fel Ratt

ges i tabellen tillatet arbetstryck.

Skjut in det andra skalade och rengjorda
réret i muffen

o ) ] For att uppna ett stabilt svetsresultat skall de
For vidare information ang. ?Iektrosvets— bada rérandarna vara plana och parallella
muffar och svetsmaskiner las bifogade

instruktioner.

Typ av Tryck- Min.
belastning | belastning vantetid
Spéanning, 20 min
bojning, vrid-
ning. Av ej

trycksatt rér

Prov- eller till 0,1 bar 20 min
arbetstryck. 4 _ 4 par 60 min
Av tryck-
satt ror éver 1 bar 120 min N
Starta och évervaka svetsprocessen.
Repetering 60 min Hall avkylningstiderna. Klart!
av svets-
processen

ReTherm—_
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Fusionsteknik

E: Elektrosvetsmaskin

Reparera ror med Fusiotherm®
elektrosvetsmuff

Skar bort den skadade rérsektionen
motsvarande 3-4 langder av en rérdel.
Kapa till ett nytt rér som passar gapet.
Férbered rérandarna enligt tidigare an-
visningar samt satt en markering pa det
gamla réret en halv mufflangd fran an-
dan. Skala reparationsrérets andar drygt
en "mufflangd”. Plocka fram och 6ppna
tva muffar och trad dessa Gver de bada
andarna pa "reparationsroret”. Placera
reparationsroret i gapet och for forsiktigt
muffarna fram till markeringarna pa det
gamla réret. Kontrollera att réren ar kor-
rekt centrerade och inte utsatts for
nagra spanningar innan man startar
svetsprocessen.

F: Reparationer

Reparation av skadade ledningar kan
enligt nedanstadende beskrivning ske
genom:

= Fusionsvetsning (se B)

= Elsvetsning (se E)

Dessutom erbjuder Fusiotherm®-pro-
grammet mdjlighet till:

= Halpropps-reparation

Det verktyg som behévs (art.nr. 50307
/11) och erforderliga halproppar (art.nr.
60600) visas pa sidorna 6.14 och 6.36.

Monteringsinstruktion bifogas verktyget
och kan ocksa bestéllas separat under
best.nr. D 11450.

Halpropp Avkapning
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Fusionsteknik

Stumsvetsning for ror-
dimension fr.o.m. 160 mm

Fusiotherm® systemet tillverkat i Fusio-
len® PP-R (80) bestar i dag av tre olika
rortyper. Framst kallvattenror och faser
komposit-ror i ytterdiametrar fran 16
mm till 125 mm.

For att moéta tilltagande behov och dar-
med 6kad efterfragan erbjuder Aqu-
atherm nu sina kunder det beprovade
Fusiotherm® pp-rérsystemet aven i
dimension 160, 200 och 250 mm.

Detta galler fér Fusiotherm®-rértyperna:

Fusiotherm®-kallvattenrér SDR 11,
Fusiotherm®-faser-rér SDR 7,4

(Pat.nr 10018324, varumarkesskydds-
nummer 39926599 for farg gron/mork-
gron)

De nya réren ar framfor allt [ampligt for
transport av olika medier inom industri-
och anlaggning. Ytterligare anvandning
finnes inom sanitetsomradet for stérre
hotell- och sjukhuskomplex

men aven inom fjarrledningsnatet eller
inom skeppsbyggeriet.

Rér och formdetaljer sammanfogas,
som nedan kortfattat beskrivs genom
stumsvetsning:

Fére svetsningen kapas réren i
korrekta langder

1. Arbetsomradet ska vara skyddat
fran paverkan av vader och vind.

2. Kontrollera och varm upp svets-
maskinen.

3. Mat upp rérlangderna.

4. Rikta upp och fixera roren med hjalp
av spann-backarna.

5. Hyvla framsidan av réren plan-
parallella med hjalp av planhyvel.

6. Tag bort span.

7. Kontrollera att réren, ror/rordel ar
helt centrerade mot varandra (max av-
vikelse: 0,1 x vagg-tjockleken).

8. Kontrollera att rérandarna ar helt
plana.Max spalt mellan for de detaljer
som skall sammanfogas ar 0,5 mm.

9. Kontrollera svetstemperaturen
(210°C * 10°C).

10. Rengdr varmesvardet.
Svetsdetaljerna uppspannes och erfor-
derlig uppriktning sker.

Kapa 160 mm roret till ratt langd fore
svetshingen

Varm upp och
kontrollera
svetsutrust-
ningen

Delarna som skall svetsas fixeras
och centreras

ReTherm—_
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Fusionsteknik

11. Efter invridning av svardet tryckes
réren mot detta med det definierade
justeringstrycket.

12. Nar foreskriven vulsthéjd (SDR 11
=1 mm, SDR 7,4 = 1,5 mm) uppnatts
sankes trycket till uppvarmningstrycket.
Med detta forlopp inledes uppvarm-
ningstiden.

Denna tid ar avsedd att ge rérandarna
ratt svetstemperatur.

13. Efter uppvarmningstiden koéres sli-
derna fran varandra, svardet avlagsnas
snabbt och réren sammanfogas pa nytt.

14. Réren sammanfogas med féreskri-
vet svetstryck och avkyles under tryck.

15. Oppna spénnbackarna; Svetsproce-
duren ar klar.

Ut6ver ovanstaende bér bruksanvisning-
en for svetsmaskinen och riktlinjerna
DVS 2207 del 11 beaktas.

VIKTIGA ANVISNINGAR:

= Svetsmaskinen maste vara lamplig for
svetsning av rér med diameter-vaggtjock-
leksférhallandet fér SDR 7,4.

Aquatherms rekommendationer
for lampliga stumsvetsmaskiner ar:

F:a Ritma: DELTA 160 "DRAGON”
F:a Rothenberger: ROWELD 160 B
F:a WIDOS: WIDOS 2500/

DA 250 Set

= Vid hydrauliskt drivna maskiner maste
for faststallande av det faktiska trycket
pa manometern dessutom hénsyn tas
till den hydrauliska kolvytan.

Detta varde anges i bruksanvisningen
(se bifogade tabeller fér Widos och
Ritmo).
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Forlaggningsprinciper
Monteringsteknik

Monteringsklammer fér Fusiotherm®-rérledningar maste véljas med hansyn till rérets
ytterdiameter. Dessutom maste vid val av fastmaterial hansyn tas till att mekanisk skada
pa rérets yta inte far uppsta.

Basta val av fastelement for Fusiotherm®-rérledningar ar rérklammer Art.nr. 60516 -
60597 med gummiinlagg dar gummikvaliteten ar speciellt vald for att anvandas tillsam-
mans med plastror.

| princip bér man vid rérledningsmontaget skilja pa om fastmaterialet skall utféras som:
= fixpunktsmontage eller
= styrnings- resp. glidmontage

Fixpunkter

Genom placeringen av fixpunkter indelas rérledningarna i enkla ledningsavsnitt. Okontrol-
lerade ledningsrérelser undvikes; en sakrare rorforlaggning garanteras.

| princip bér fixpunkterna uppmétas och utféras sa att Fusiotherm®-rérledningarnas expan-
sionskrafter inklusive eventuell belastning tas upp.

Vid anvandning av gangade stanger eller liknande far avstanden mellan fixpunkterna inte
vara for langa. Pendelklammer bér inte anvandas for fixpunkter.

Vertikala forgreningar kan i princip monteras stumt. Expansionsbéjar behdvs inte vid
installation av stigarledningar forutsatt att en fixpunkt ar placerad omedelbart fore eller
efter en forgrening.

For att ta upp de, genom langdférandringar i rérledningen, uppstaende krafterna maste
klammer och hallare vara tillrackligt stabilt monterade.

Fusiotherm® monteringsklammer motsvarar alla dessa krav och ar med hansyn till nedan-
stadende inbyggnadsanvisningar bast lampade for fixpunktsmontage. Genom de speciella
gummiinladggen i klammern ar mekaniska skador pa rérytan helt uteslutna.

Glidpunkter

Glidmontaget maste medge axiell rérelse i rérledningarna utan att skador uppstar.

Vid positionering av en glidpunkt maste man se till att rérelse i rérledningen inte hindras
av i narheten befintliga formdetaljer.

Fusiotherm®-fastklammer kdnnetecknas av att den invandiga klammerbeldggningen ar
sadan att réret mycket latt kan glida i klammern.

Pa sa satt foreligger optimala forutsattningar fér glidpunktsmontage, givetvis med iakt-
tagande av lamnade anvisningar.

Monteringssatt —_ Fusiotherm-rér
OIS Fusiotherm Faser-ror

Fusiotherm®-fastklammer ar idealiska
for fixpunkts- och glidpunktsmontage. Glidpunkt 1 distansring

Fixpunkt Ingen distansring

ReTherm—_
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Forlaggningsprinciper
Rorklammeravstand for Fusiotherm och Climatherm Faser-kompositror

Klamringstabell for faststallande av avstand mellan rérklammer. Klamringsavstandet ar
beroende av temperaturskillnaden (A t) mellan omgivningstemperaturen vid montagetillfal-
let och mediatemperaturen.

Klena dimensioner kan forldggas i skena om man vill 6ka klamringsavstandet.

Tempe- Roérdiameter i mm

ratur- 20 25| 32 | 40 | 50 63 75 90 | 110 | 125 | 160 | 200 | 250
differans

ALK
0 120 140 160 180 205 230 245 260 290 320 340 345 350
20 90 105 120 135 155 175 185 195 215 240 270 275 280
30 90 105 120 135 155 175 185 195 210 225 245 250 255
40 85 95 110 125 145 165 175 185 200 215 235 240 245
50 85 95 110 125 145 165 175 185 190 195 205 210 215
60 80 90 105 120 135 155 165 175 180 185 195 200 205
70 70 80 95 110 130 145 155 165 170 175 185 190 195

Rorklammeravstand for Fusiotherm ror SDR 11

Klamringstabell for faststéllande av avstand mellan rérklammer. For kallvatten-
anvandning. Rorytterdiameter i relation till medietemperatur 20°C.

Rordiameter i mm

110 | 125 | 160 | 200 | 250

Rérklammeravstand i cm

60 75 90 100 120 140 150 160 180 200 220 230 240

Rorstrak

For att minimera langdférandringar och fa ett stabilt montage skall Fusiotherm och
Climatherm Faser-kompositrér anvandas.
Klamring enligt tabell ovan. Klammer pa bada sidor om ventiler skall fixeras.

Schaktforlaggning

Fér att minimera langdférandringar och fa ett stabilt montage skall Fusiotherm och
Climatherm Faser-kompositrér anvandas.

Normalt racker en klamma (fixerad) per vaningsplan (max 3 meter avstand).

Vid 6ppna e€j igengjutna schakt krévs tva klammer per vaningsplan. Eventuella férdelare
skall vara klamrade sa att ev. vattenmatare och ventiler ar fixerade.
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Forlaggningsprinciper
Provtryckning/provkontroll

Samtliga vattenledningar maste, medan de fortfarande ar synliga, underkastas en tryck-
provning varvid provtrycket bor uppga till 1,5 ganger berdkningstrycket (konstruktions-
trycket).

Fusiotherm®-rérledningarnas materialegenskaper medfér vid tryckprovning en expansion
av roret. Detta paverkar provningsresultatet. Beroende pa varmeutvidgningskoefficienten
fér Fusiotherm®- rérledningar paverkas resultatet ytterligare.

Provtryckning av Fusiotherm®- PP-ror

Provtryckningen genomféres i tva steg:

Forprovning och huvudprovning.

Trycket skall vara 1,5 ganger berakningstrycket (konstruktionstrycket). Vid provtryckning
av mindre delar av systemet, t ex kopplings- och férdelningsledningar inom ett vatutrymme
racker det med forprovning.

VIKTIGT OM LACKAGESPRAY:

Vissa typer av lackagespray kan skada rérdelar av
hardplast (PPSU). Kontakta ReTherm for mer infor-
mation om lackagespray skall anvandas.

Forprovning:

Rorsystemet trycksatts med ett tryck 1,5 ganger berdkningstrycket (provtrycket blir da
vanligtvis 1,5 x 10 bar dvs 15 bar for tappvattensystem och 1,5 x 6 bar dvs 9 bar for kéld-
bararsystem). Efter en tid av minst 10 min aterstalles trycket till det ursprungliga. Detta
upprepas 2 ganger.

Huvudprovning:

Huvudprovningen goérs direkt efter férprovningen och pagar i 2 timmar. Under dessa 2 tim-
mar far trycket inte sjunka mer an 0,2 bar.

Matning av provtrycket:

Vid matningen anvandes ett tryckmatningsinstrument som medger en korrekt avlasning av
en tryckférandring pa 0,1 bar. Detta instrument skall placeras pa lagsta majliga stélle i
anlaggningen.

Provningsprotokoll:

Ett protokoll uppréattas éver tryckprovningen. Detta skall undertecknas av uppdragsgivare
och uppdragstagare med angivande av ort och datum.

Temperaturskillnaderna mellan r6ér och provningsmedium medfér tryckférandringar. Harvid
motsvarar en temperaturandring av 10°C en tryckawvikelse av 0,5 till 1 bar. Vid tryckprov-
ning av anlaggningar med Fusiotherm®-rér bér darfér en sa konstant temperatur som
mojligt pa tryckmediet efterstravas.

ReTherm—_
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Provningsprotokoll

Installationsbeskrivning

Ort:

Objekt:

@ 16 mm
@ 20 mm
@ 25 mm
@ 32 mm
@ 40 mm
@ 50 mm
@ 63 mm
@ 75 mm
@ 90 mm
@110 mm
@125 mm
@ 160 mm
@ 200 mm
@ 250 mm

Rorlangder:

3333333333333 3

Forprovning
1,5 ganger berdkningstrycket:

Tryck efter 30 minuter:

Resultat férprovning:

Hégsta matpunkt:

m
(via manometer)

Provstart:

Provslut:

Provtid:

bar

bar

(Tryckfall max. 0,6 bar)

Huvudprovning

Provtryck:

Tryck efter 2 timmar:

bar

(resultat forprovning)

bar

(Tryckfall max. 0,2 bar)

Resultat huvudprovning:

Uppdragsgivare:

Uppdragstagare:

Ort:

Datum:

Underskrift
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Aquatherm SHT Combiror

Sammanfogning av Aquatherm
SHT rorsystem

1. Drag tillbaka skyddsréret och tra pa
den fargade andhylsan (fungerar som
markning: réd = wv, bl& = kv). Andhylsan
kan skjutas fram och tillbaka och haller
tillbaka skyddsroret. Skyddsroret beho-
ver ej kapas.

2. Tra pa presshylsan innan SHT-réret
utvidgas. Presshylsan &r likadan pa
bada sidor och behéver ej vandas pa
nagot sarskilt satt.

3. Oppna utvidgningsverktyget helt och
skjut in det i réret (OBS endast Aqua-
therm SHT-verktyg far anvandas). Tryck
ihop verktyget helt sa att réret utvidgar
sig. Den vita fargférandringen som sker
av roret ar helt normal.

Vid temperaturer under 5°C
skall rorandan varmas latt i handen
innan utvidgningen.

4. Den utvidgade rérandan tras sedan
over den rafflade anden av rérdelen.
Presshylsan skjuts sedan med hjalp av
monteringsverktyget 6ver anslutningen
och bildar tillsammans med réret en
olésbar enhet. SHT-Gvergangen ar typ-
godkand for dolt montage.

Sprintarna till monterings-
verktyget skall monteras
enligt denna skiss

ReTherm—_
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Aquatherm SHT Combiror

Monteringsanvisning

Forlaggning av Aquatherm SHT-Combi
ror-i-ror

Roren skall férlaggas sa att de inte kan
skadas av skarpa kanter etc.

De skall forlaggas med "mjuka kurvor”
for att minska expansionsrorelser.
Tvara béjar far inte férekomma, max.
béjningsradie ar 5x rérdiametern.

Vid vagg-genomféringar skall ReTherms
bockfixtur monteras (ryms i en 70 mm
vagg).

Fixering av Aquatherm SHT-Combi
ror-i-ror

Skyddsroret fixeras med max. en meter
mellan fixpunkterna. Det skall fixeras i
bdrjan och i slutet av varje bgj.

Det ar viktigt att skyddsroret inte defor-
meras vid fixeringen.

Godkand typ av fixering

Klammer skall vara ReTherms eller

de av smidesgrossisterna lagerférda
klammer avsedda for plastror. Stripes
(CE-mérkta) gar att anvanda om det av
byggtekniska skal inte gar att montera
klammer.

VIKTIGT OM LACKAGESPRAY:

Vissa typer av lackagespray kan
skada rordelar av hardplast (PPSU).
Kontakta ReTherm f6r mer infor-
mation om lackagespray skall
anvandas.

Gangtatning

Anvands Loctite, eller liknande, skall
silikonbaserat gangtatningsmedel
anvandas.

Godkand for plastror.

— ReTherm
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Skydd mot brandspridning fusiotherm® climatherm

Fusiotherm i utrymmningsvagar. (BBR 1998:38. Kap 5:512). Fusiotherm skall i utrym-
nings isoleras med obrannbar isolering (typ stenull eller motsvarande) och férses med
ytskikt av klass 1.

Fusiotherm i schakt med ventilationskanaler. (BBR 1998:38 Kap 5:6521). Fusiotherm i
schakt med ventilation skall antingen isoleras i brandteknisk klass E1 15 (typ stenull eller
motsvarande) eller med en avskiljande vagg E1 15.

Godkéanda brandskyddslésningar astadkoms lattast genom att anvanda pa marknaden
férekommande godkanda produkter fér plastror.

Vi visar har nagra forslag som bygger pa produkter fran Hilti.

Hilti brandskyddstejp CP 648-S/E
Tatning av brannbara plastrér for brand-
skydd upp till 4 timmar.

Anvandningsomrade

B Brandskyddstatning av brannbara
plastror fran 50 (1.5”) - 160 (6”) mm
diameter med rérvaggstjocklek fran
1.8-14.6 mm

M PVC-, PP-, ABS-, PE-r6r

Lamplig for
B Betong, tegel, lattbetong och gipsvagg

B Vaggar fran 100 mm tjocklek och golv
fran 150 mm

Fullstandig
monteringsanvisning -
- se tillverkarens
anvisningar. -
&
1. Rengdr plast- 2. Kapa tejpen 3. Linda runt 4. Testa reste-
roret. i 6nskad langd roret, fast med rande tomrum
(se mattabell pa  lamplig tejp och  mot rék och gas.
férpackning). tryck in det i Satt upp instal-
Oppningen. lationsskylt, om

sa erfordras.

Hilti brandkitt CP 611A
Ger ocksa godkanda I6sningar.

ReTherm—_
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Skydd mot brandspridning fusiotherm®

Brandtatning mellan

Gipsvagg - Plastror <50 mm
(med Armaflex eller likvardig)

Produkt: CP 611A
Brandklass: EI 60

Typgodkannande-
bevis: 1125/94

Hilti Brandkitt CP 611A

Plastrér

2x13 mm_Gipsskiva

Fogdjup 25 mm

Fogbredd 25 mm

Max SO0 mm inkl isolering

\Armaﬂex alt. stenull

min. vdggtjocklek, 100 mm

Brandtatning mellan

Gipsvagg - Plastror <63 mm
(med Armaflex eller likvardig)

Produkt: CP 611A
Brandklass: EI 60 (El 90)

Typgodkannande-
bevis: 1125/94

Hilti Brondkitt CP_611A

Plastror

2x13 mm_Gipsskiva

min. fogdjup, 25 mm

Max 63 mm inkl. isolering

Drev_av_stenullsisol.

Armaflex alt. stenull

Stos, vid oisolerad végg

min. vdggtjocklek, 100 mm
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Hilti Brandkitt CP 611A

Plastrsr

2x13 _mm_Gipsskiva

Brandtatning mellan

Gipsvagg - Plastror 63 - 110 mm
(med Armaflex eller likvardig)

Max 110 mm inkl. isolering

Produkt: CP 611A
Brandklass: EI 60 (El 90)

Typgodkannande-
bevis: 1125/94

Drev_av stenullsisol.

min.

Armaflex_alt. stenull

Stos, vid oisolerad vidgg

vdggtjocklek, 100 mm

Hilti Brondkitt CP 611A

Plastrgr

A

J-Fogdjup 25 mm

Fogbredd 25 mm

Brandtatning mellan ?\.

Massivvagg - Plastror 63 - 110 mm

(med Armaflex eller likvardig) ==

Produkt: CP 611A

" \Armcﬂcx alt. stenull

Max 110 mm Inkl. isolering
Brandklass: EI 60 (El 90)
= Drev av stenulisisol. alt. ] !
Typ-gOdkannande- bottningslist
bevis: 1125/94 £ 0 .
. . min. vdggtjocklek, 100 mm
P
Hilti_Brondkitt CP 611A e
’ ] _}-Fogdjup 15 mm

Brandtatning mellan

Massivvagg - Plastror <63 mm
(med Armaflex eller likvardig)

Produkt: CP 611A

Brandklass: EI 60 (El 90)

Typgodkannande-
bevis: 1125/94

Plastrér

Fogbredd 15 mm

Max 63 mm inkl. isolering

Drev_av stenullsisol. alt.
bottningslist

i l|.f!\rmufle)< alt. stenull

: Py min. vaggtjocklek, 100 mm

ReTherm—_
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Skydd mot brandspridning aquatherm®-SHT

Nedan visas exempel pa godtagbara lésningar som ar baserade pa prov utférda i brand-
forskningsprojekt 270-901.

Brandmotstandstider for tathet (E) och for isolering (1).

Forklaringar: A: Bekladnadsskiva

B: Tra eller stalregel.

C: Tatning mellan medierér och tomror.
Tatningen skall goéras vid forsta tomrérsavslut
efter brandcellsbegransningen.

D: Tatning mellan tomrér och bekladnadsskiva.

E: Aquatherm SHT skyddsror.

F: Aquatherm SHT Combiror.

Vaggkonstruktioner med beklddnadsskivor avses pa stal eller trareglar. Med bekladnads-
skivor dels skivor av i huvudsak obrannbart material (t.ex. gips med pappskikt) med densi-
tet pa minst 600 Kg/kubikmeter och som uppfyller kraven pa tandskyddande bekladnad,
dels tréafiberskivor, spanskivor och playwood med densitet pa minst 450 Kg/kubikmeter
och tjocklek minst 9 mm

Bekladnadsskivor forutsatts vara monterade enligt gallande anvisningar. Fogar mellan
skivor skall placeras Over regel.

Nedan anges nagra av de vanligaste principfallen av rérgenomféringar i vaggkonstruktioner
pa reglar. Angivna brandmotstandstider fér E och | ar beroende pa antalet bekladnadsski-
vor. Forstarkning med ytterligare 13 mm beklddnadsskiva 6kar brandmotstandet med 15
min oavsett vilken sida av vaggen som forstarks.

Vaggkonstruktion med bekladnadsskiva pa vaggregel

A~ A~
@amm~ | ———F @amm~ [
/’ii”B / =1 B
C D\ /— c D ﬁ D Cc
P~—

g | , E L \ 2
F/ E F/ E E \F
Ror ur vagg med en bekladnadsskiva pa Dubbel rérutgang ur vagg med en beklad-

bada sidor av vaggregel. nadsskiva pa bada sidor av vaggregel.
Brandmotstand EI 30 min upp till tomrors- Brandmotstand EI min 30 upp till tomrors-
dimension (dy) 27mm. dimension (dy) 27mm.

A — A

(1m\ [ ——+F (m B

c\ D~ %’”B e D /—;’B
.l (AL § 4

J e fl e

Rorgenomgang genom vagg med en beklad- Rorgenomgang genom vagg med dubbla be-

nadsskiva pa bada sidorna av vaggregel. kladnadsskivor pa ena sidan av vaggregel.
Brandmotstand EI 30 min upp till tomrérs- Brandmotstand EI 30 min upp till tomrors-
dimension (dy) 27 mm. dimension (dy) 27mm.
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Vagg- och golvkonstruktion av betong, lattbetong eller murverk

Réren skall dras med obrutet tomrér genom ursparing. Aterlagning skall géras med
cementbruk eller liknande obrannbart material. Avstand mellan orérd byggnadsdel och
tomrér samt inbérdes avstand mellan rér, skall vara tillrackligt for att en homogen atergjut-
ning sakerstalls och att alla tomrér blir kringgjutna.

Brandcellsbegrénsande [ . P

végglonstruktion —__ | -* Do e Ror genom vaggkonstruktion av betong.
. R Vaggtjocklek 100-150 mm ger brandmot-
c s el | Meriagning stand EI 30 min upp till tomrérsdimen-
et sion (dy) 27mm. Vaggtjocklek storre &n
E [ 2 150 mm ger brandmotstand EI 60 min
F/ e — upp till tomrérsdimension (dy) 27mm.

S 111

F/E

Rorslits _ |
Slitsinkladnad —— |

Brandcellsbegrénsande * ° +°. ¢ . 1 .

golvkonstruktion . S0 g ow B <o

/
Aterlagning /

_ - _
Ror genom golvkonstruktion av betong.

Réren skall dras med obrutet tomrdr genom ursparing. Aterlagning skall utféras med
cementbruk eller liknande obréannbart material. Avstand mellan orérd byggnadsdel och
tomrér samt inbdrdes avstand mellan rér skall vara tillrackligt stort fér att en homogen
atergjutning sakerstalls och att alla tomrér blir kringgjutna.

Rordragning fran férdelningsrér i kéllare med separat rérdragning till varje vaningsplan.
Golvtjocklek pa minst 200 mm ger ett brandmotstand EI 60 min upp till tomrors-
dimension (dy) 27 mm.

Fi E . L |" "7 Rordragning fran kallare

..~ med avgrening pa varje
*. .. vaningsplan.

Roits — | .. Golvtjocklek p& minst 200 mm
— T _r ger ett brandmotstand pa El

Slitsinklddnad ————— | ..".** 60 min upp till tomrérdimen-
... sion (dy) 27 mm.

Brandcellsbegransande  +*, * ., ¢ - N d N
golvkonstruktion vie st S e s e te s . ° .
\. ) s :. ot L. ‘-.... ...':. .

- P N e * oo 5 ~ %%

/

Aterlagning
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Fordelarskap

Vattenskadesakert byggande
/»'%MLEH Vq )_)\\
<N

7

GH%E}SL
T g

£,

ReTherm stddjer saker vatteninstallation och levererar ett komplett
sortiment for ett vattenskadeséakert byggande med bl.a. férdelarskap. |

i &

.. ) s opr ug. NO\\%-A/
Fordelarskapen finns i foljande storlekar: ~—
Denna produkt ar anpassad till

Art.nr. Storlek B X H mm Max stick Branschr?gler Saker Vatteninstallation.
Leverantéren garanterar produktens

funktion om branschreglerna och

00601 40 390 x 370 5 kv 5w monteringsanvisningen foljs.
00601 41 550 x 500 8 kv 8w
00601 42 800 x 500 12 kv 12w
| leveransen ingar fordelarskap, dérr Ram : —
med las, montagematerial for férdelare -.-_r‘/ §ka£ =
och skap, samt plexiglasplattor.
Som tillbehor finns ram som tacker O - o
50 mm. PP SRR < <

OBS! Om skap forses med ram skall =
skapets front avslutas ca 15 mm pa
insidan vagg.

Montage av skap

Skapet monteras vagratt, med ratt djup
och med botten nedat som visas (den
breda frontramen ned fér uppsamling
av vatten). Avstandet till golv bor vara
minst 500 mm fo6r att underlatta mon-
teringen av réren. Skapet fastes med
medféljande skruvar for regelverk.

Vid montering utan ram ska skapets
front sticka ut eller monteras jamns
med fardig vagg. Kom ihag att anvanda
medféljande nylonpackning for att
uppna tathet runt skruvskallen.

— ReTherm
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Fordelarskap

Montage av skapsmuffar

Borja montaget langst bak i skapet.

1. Demontera skyddslocken.

2. Om stammar gar igenom skapet
skall tatningsmuffar monteras.

(art.nr. 0060153 for 25 mm ror
och art.nr. 00601 54 fér 32 mm ror)

3. Montera skapsmuffar
(art.nr. 0060151 f6r 16 mm ror i ";
rér). Dra at ordentligt.

4. Tryck ror-i-réret genom skaps-
muffen. Avpassa rérlangden till
foérdelaren. Skruva pa huven och
drag &t med handkraft.

OBS! Dra at sa hart som mojligt!

5. FOr draneringsroret anvandes sepa-
rat skapsmuff (art.nr. 0060150)
med 13g |asring. Som dranerings-
rér ar det lampligt att anvanda 25
mm skyddsror. Anvand garna huv
(art.nr. 0060155) for att fa en
snygg anslutning pa dranerings-
roret i vatutrymmet.

TE—

| Denna produkt ar anpassad till Branschregler Séker Vatteninstallation.
Leverantéren garanterar produktens funktion om branschreglerna och
monteringsanvisningen féljs.

Ovrigt att tinka pa

Om rér ansluts fran sidan av skapen genom urtagen, anvandes separata packningar
art.nr. 60157 rsk nr. 187 44 13 f6r 16 mm rér och

art.nr. 60158 rsk nr. 187 44 12 f6r 20 mm ror.

Fordelaren monteras pa fastskenan med medlevererade klammer.

Provtryckning av anldggningen med skall ske med vatten och enligt vara anvisningar
(se sid. 21).

Téathetstest av botten i skapet sker genom att fylla upp skapet med 20 mm vatten
(glém ej att proppa draneringsroret).

Plexiglasskivorna monteras mellan foérdelare och skapsdorr for att férhindra eventuellt
stank vid lackage.

Var vanlig kontakta oss vid minsta tveksamhet - vi hjalper garna till!

ReTherm—_
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/ N
v - b k f' t ’Iﬂ? c:e Denna produkt &r anpassad till
agg Oc s Ix u r ‘.‘f ﬁ Branschregler Séker Vatteninstallation.
\% 5 Leverantéren garanterar produktens
¥ . . 9y, -A’\ funktion om branschreglerna och
Monterll‘lgsal‘IVlsnll‘lg X ”39 NO‘\’ monteringsanvisningen féljs.

1. ReTherms vaggskena art nr. 600 64,
rsk nr. 187 39 90 rekommenderas
som faste for vaggbocksfixturen.
Skenan spikas eller skruvas mot
vaggregler av stal eller tra.

2. Lasringen dras bort fran vaggbocks-
fixturen.

3. Montagearbetet underlattas om
vaggbocksfixturens vaggenomforing
kapas till ratt langd innan réret mon-
teras. Kapningen skall géras sa att
fixturen inte sticker ut utanfér fardig

vagg.

4. Tra lasring och fixtur 6ver skydds-
roret. ROr och skyddsror bojs éver
vagbocksfixturen och fixeras med
Iasringen.

5. Véaggbocksfixturen med rér monteras
i vaggskenan och fixeras med las
blecket pa motstaende sida.

6. Vaggbocksfixturen kan ocksd monte-
ras i en trakortling. Lasblecket mon-
teras da i fixturens innersta spar och
skruvas mot trakortlingen.

7. Om vaggen skall kaklas skall en
tatningsmanschett for skyddsror 25
mm monteras. Manschetten monte-
ras och tillhandahalls av tatnings-
entreprendren. Vaggbocksfixturen
skall kapas jamt eller strax innanfor
vaggskivan.

8. Skyddsroret kapas jams med fardig
vagg med en tomrérsskalare.
Obs! Det ar viktig att inte mediaroret
skadas.

9. Montera andkragen mellan media-
roret och tomréret.

10. Om Vaggbrickor eller blandarfasten
skall monteras skall dessa vara av-
sedda for PB ror 16x2,0mm.

Folj monteringsanvisningarna noga.

[ R

0600 50 187 44 88
0600 43 187 44 98
0600 42 187 44 89
0600 44 187 44 99
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Vaggbox
Monteringsanvisning

Boxforlangaren behdver bara demon-
teras vid byte av mediardr. Anvand
endast handkraft vid montage av
detaljerna.

1. Skruva fast vaggboxen i t.ex. en
kortling med fyra skruvar.

2. Tra tatningsmuffen éver roret och
montera SHT-réret enligt medféjande
anvisning fran kopplingsleverantéren.
Kontrollera att gummipackningen
sitter pa plats i muffen.

3. Skruva fast tatningsmuffen ordent-
ligt och dra sedan at del 5 hart med
handkraft sa att packningen tatar
runt skyddsroret.

Dra ordentligt sa att gangorna inte
syns. Klamra réret med lamplig klam-
mer utan att skada skyddsroret.

4. Montera boxférlangaren om det inte redan ar gjort.

KER

5. Tétskikt anbringas enligt tillverkarens o

& N
anvisningar. Tatningsmembran skall & z
anvandas (tillhandahalls av tatskikts- ”% Y
entreprendren eller kan bestéllas “~{‘1,&S NO\;\;/

frdn ReTherm).
) Denna produkt ar anpassad till Branschregler Séker Vatteninstallation.

Leverantéren garanterar produktens funktion om branschreglerna och
monteringsanvisningen foljs.

Vaggenomgang for ROT-objekt

Overgang fran SHT och Fusiotherm till 15 mm metallror

Monteringsanvisning

For 6vergang art.nr. 99011, 99012,
99016, 99017, 99020 och 99022.

Kontrollera att roret ar fritt fran
langsgaende repor.

Montera vaggenomgangen vinkelratt mot vaggen
och skruva fast den i 6ronen sa att en forskjutning
in i vaggen omojliggors. Anvands kortling skall
den vara forankrad i byggnadsstommen.

Om évergangen ej ar kopplingsledning skall metallrér for att uppfylla normerna isoleras
mot kondens. Anvand 9 mm Armaflex eller motsvarande. Isolering avsedd for 12 mm rér
kan med férdel da det racker att borra 28 mm hal i vaggen.

F6lj sedan anvisningarna noggrant for den vaggbricka som ni tanker anvanda.

Ett stabilt montage astadkommes med Fusiotherm kortling fér CC avstand 160 mm,
40 mm och enkelrérsmontage. Kortlingen ar tillverkad i plywood och har féljande matt:

1 —

99030 180 x 100 mm
99031 2 40 mm 240 x 100 mm
99032 2 160 mm 250 x 100 mm

ReTherm—_
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ReTherms "Jobba smart”-koncept

ReTherm har i sitt arbete med erfarna installatérer byggt upp
en gedigen kunskapsbank som vi vill dela med oss av:

1. Vi gar tillsammans med er igenom projektets férutséattningar.

2. ReTherm aterkommer med forslag och I6sningar som utnyttjar plastens
férdelar fullt ut for att skapa en ekonomisk och vattenskadesaker installation.

3. Gemensam analys av vad som kan prefabriceras i fabrik.

4. ReTherm skéter utbildningen pa arbetsplatsen.

Layout
Vi hjélper till att ta fram en kostnadseffektiv
rérdragning.

B Var ar det bast med raka, styva Fusiotherm
Faser kompositror? Kan vi anvanda det
kostnadseffektiva Climatherm réret?

B Var ar det bast med SHT-Combi ror-i-ror
system?

d

.:

M Var skall 6vergangarna ske och hur var
skall férdelarna placeras m.m.?

B Fusiothermrérens isolerférmaga gor att
man kan anvanda tunnare isolering och i
manga fall helt uteldmna isoleringen.

ks
ip
!

Planering

Genom att planera installationen réatt fran bor-
jan kan man fullt ut utnyttja plastens fordelar
och fa en kostnadseffektiv installation. Jobba
smartare!

B Finns det plats att bygga strak pa golvet for
att sedan hanga upp dem? Borra och svetsa
in insvetssadlar for stick i efterhand?

B Finns det utrymme i kallaren dar man kan
fortillverka stammar som sedan skjuts upp i
schaktet?

W Vilka typer av verktyg / hjalpmedel ar opti-
malt att anvanda fér den har typen
av installation?

Teknik
B Hur gér man brandgenomféringar?

B Kan man ha hogre fléde i Fusiotherm,
Climatherm & SHT jamfort med koppar
och stal?

B Hur gér man for att undvika legionella-
bakterier?

Fraga Retherm - Vi har erfarenheten.
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Prefab

Mycket tid och pengar kan vinnas med ratio-
nell prefabricering i fabrik. Lésningen kanske
redan finns i var prefab-bank! Sénd oss en
enkel ritning sa ger vi offert.

Vi tillverkar till exempel:

B Langdanpassade stammar fardiga med
t-stycken och anslutningsror.

B Stammar med integrerade férdelare.

B Fordelare efter 6nskemal - med eller utan
kulventiler.

Utbildning och Certifiering

B Valutbildade montérer som har sjalvfor-
troende och vet hur man jobbar ratt ar
en konkurrensfordel!

B Retherm ger, kostnadsfritt, montérerna en
halvdags utbildning infér ett nytt objekt —
eller varfér inte hela installationsstyrkan?

B Att valja ratt verktyg och hjalpmedel ar
avgorande for ett bra resultat.
Detta ar en viktig del i utbildningsprocessen.

g \
i\
i
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- en partner att rakna med

ReTherm ligger i Frillesas vid havet

. ReThern.
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