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VSH XPress

anvandningsomraden

VSH XPress Rostfritt VSH XPress Elférzinkat
VSH XPress kopplingar i rostfritt stal lampar sig frémst for VSH XPress kopplingar i elférzinkat stal ldmpar sig framst fér
tappvatten- system, men kan dven anvandas till: varmesystem, men kan aven anvandas till:
¢ varmesystem « kylvattensystem for bostads och industrifastigheter (sluten
* kylvatteninstallationer (system med &ppet eller slutet cirkulation)

kretslopp) e tryckluftssystem
* system for behandlat vatten ¢ varmepumpsystem

e system for industri
e tryckluftssystem
* system fér dnga

VSH XPress Koppar & Koppar Gas
VSH XPress kopplingar i koppar lampar sig framst for
tappvatten och gassystem, men kan aven anvandas till:

e varmesystem
* kylvatteninstallationer

fijarrvarmeinstallationer
tryckluftssystem
¢ solenergi och branslesystem

godkannanden Alla kopplingar &r utfédrda med dubbla ldckageindikeringar,
Varje unik koppling & markt med material, dimension, bade "Leak Before Press (LBP) funktion som innebér att
godké&nnanden och batchnummer. kopplingar som inte pressats lacker vid trycktest.

VSH XPress kopplingar i rostfritt, elférzinkat och koppar ar RISE

godkéanda. VSH XPress kopplingarna ar provade och godkanda Installationer med VSH XPress kopplingssystem ska utféras
enligt DVGW Arbeitsblatt 534 pkt 12.14. enligt Branschregler Séker Vatteninstallation.

Typgodkannandebevis Rise SC0499-13 (Elférzinkat)
Typgodkannandebevis Rise 0715/00 (Koppar)
Typgodkadnnandebevis Rise 0036/07 (Rostfritt)
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tillampningar

O

tappvatteninstallationer

VSH XPress Rostfritt kopplingar (géller inte VVSH XPress Rostfritt 304) och
rostfritt rér, godkdnda enligt SS-EN 10312, DVGW arbetsdiagram W534-
GW541

o-ringar: EPDM (svarta)*
arbetstemperatur: -35 °C till +135 °C
max. arbetstryck: 16 bar

VSH XPress Koppar kopplingar och koppar rér, godkdnda enligt
SS-EN 1057,

o-ringar: EPDM (svarta)
arbetstemperatur: -20 °C till +110 °C
max. arbetstryck: 16 bar

N&r VSH XPress Rostfritt kopplingar och rostfritt ror anvands i
tappvatteninstallationer far halten vattenldsliga kloridjoner inte
dverstiga 250 mg/liter.

tryckluftsinstallationer

VSH XPress Elférzinkat kopplingar och elférzinkat rér, godkdnda enligt
SS-EN 10305-3, eller \V'SH XPress Rostfritt /' \/'SH XPress Rostfritt 304
kopplingar och rostfritt rér, godkdnda enligt SS-EN 10312.

enligt ISO 8573.2010 del 1, tabell 2 och 3, anvdnd o-ringar for tryckluft
enligt féljande:

VSH XPress Rostfritt / VSHXPress Rostfritt 304:

fuktklass 0-X, oljeklass 0-4 EPDM + O0-X FPM

VSH XPress Koppar:

fuktklass 0-X, oljeklass 0-4 EPDM + O0-X FPM

VSH XPress Elforzinkat:

fuktklass 0-7, oljeklass 0-4 EPDM + O-X FPM

Om den maximala vattenméangden éverskrids maste koppar
eller rostfritt stal anvandas. Om tryckluften innehaller
mineralolja eller vegetabilisk olja maste o-ringar i HNBR eller
FPM anvéndas. o-ringar i EPDM far endast anvandas for
syntetiska oljor eller torr tryckluft (ej dver 25 mg/m?3).

VSH XPress

VSH XPress Koppar kopplingar och koppar rér, godkdnda enligt

SS-EN 1057,

o-ringar:

arbetstemperatur:

max. arbetstryck:

o-ringar:

arbetstemperatur:

max. arbetstryck:

o-ringar:

arbetstemperatur:

max. arbetstryck:

EPDM (svarta)
-20 °C till +110 °C

10 bar

HNBR (gula)
-20 °C till +70 °C
10 bar

FPM (gréna)
-20 °C till +200 °C
10 bar

Tryckluftssystem maste testas direkt efter slutfért monterings-
arbete. Installatéren maste forsdkra sig om att sdkra metoder

anvands for testning av systemet. De maste uppfylla alla
gallande halso- och sakerhetsbestdammelser. Testmetoderna
kan innebara att tryckluftsledningarna testas med véatskor
eller tryckluft vid specifikt tryck, eller bAdadera. Produktens
maximala arbetstryck boér under inga omstandigheter

dverskridas under denna testningsprocedur.

Bestdmmelserna i Europaparlamentets och radets direktiv
2014/68/EU av den 15 maj 2014 om harmonisering av
medlemsstaternas lagar om tillhandahallande pa marknaden

av tryckbarande anordningar (tryckutrustningsdirektivet
- PED) maste observeras under installationen. Direktivet
galler foremal som kérl, trycksatta féorvaringsbehallare,

vadrmevéxlare, anggeneratorer, pannor, industriell vattenledning,

sakerhetsutrustning och tryckutrustningstilloehér.

Observera att artikel 3(3) i PED galler féor VSH XPress. Det
innebér att krav endast stélls pad god konstruktion och sdkra
anvisningar fér anvandning och underhall.

For évriga medier hanvisar vi till var tekniska dokumentation

som finns pa RSK databasen

o-ringar:
arbetstemperatur:

max. arbetstryck:

o-ringar:
arbetstemperatur:

max. arbetstryck:

* Etylen-propylen-dien-monomer

EPDM (svarta)

-35 °C till 135 °C
12-54 mm 16 bar
66,7 - 108 mm 10 bar

FPM (gréna)

-20 °C till +200 °C
12-54 mm 16 bar
66,7 -108 mm 10 bar
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VSH XPress

installationsriktlinjer

1. kapa roret till

korrekt langd
Efter matning kan roéren
kapas till korrekt langd
med en rérkap (se bild), en
fintandad handsag eller en
elektrisk motorsag lampad
for rormaterialet. Roret
maste alltid kapas helt med
valt verktyg. Sdga aldrig genom réret delvis for att sedan bryta
av det for hand, eftersom det kan leda till korrosion.
Anvand inte oljekylda sagar, sliphjul eller skarbrénnare.

VSH SudoXPress Elférzinkat ror med PP-mantel samt belagda
kopparrér (Wicu)

For att sakerstalla en sédker anslutning av en presskoppling
maste rérets PP-beldggning tas bort till insticksdjupet innan
presskopplingen monteras. For Wicu-rér i koppar maste en
stddhylsa anvéndas for att fa presskopplingen tillréckligt styv.

2. avgradning av réret
N&r roret kapats maste
rérandarna avgradas
omsorgsfullt, bade pa

in- och utsidan. Det ar
nddvandigt for att o-ringen
inte ska bli skadad nar réret

fors in i presskopplingen.
Avgradningen av rérens
insidor férhindrar gropbildning och korrosion. En manuell eller
elektrisk fil lampad for materialet kan anvandas for att avgrada
rérets in- och utsida. Resterande metallspan maste avldgsnas
fran roret.

3. Kalibrering

Kontrollera alltid att rérandarna ar runda och slata. Rérandarna
maste kalibreras fére pressningen, ndgot som &r sarskilt viktigt
for kopparrér belagda i enlighet med DIN SS-EN 1057 R220,
d.v.s. Wicu-ror.

4. markera
insticksdjupet
Lampligt insticksdjup (se
tabell sida 27) maste
markeras pa réret eller
presskopplingen (det
sistné@mnda galler for
kopplingar med rérandar)
fér att det ska ga att forma
en saker och korrekt pressning. VSH XPress Elférzinkat och
Rostfritt kopplingar pa 12-54 mm &r redan markerade med

korrekt insticksdjup, s& dessa behdéver du inte marka upp.
Markera insticksdjupet med markeringsverktyget for

VSH XPress. Palitliga presskopplingar med korrekt
draghallfasthet kan enbart uppnas genom att alla komponenter
installeras pa ratt satt. Sjalva pressningen bakom vulsten &r

mycket viktig fér draghallfastheten. Markeringen pa roret maste
vara synlig (men befinna sig sa ndra kopplingen som méjligt)
&ven efter pressningen sa att det gar att bedéma om nagon
forskjutning uppstatt innan eller efter pressningen.

5. kontroll av koppling
och roér

Fére monteringen maste

kopplingen kontrolleras

sa att o-ringarna finns pa

plats och sitter som de ska.

Kontrollera ocksa att rér,
koppling och o-ring ar rena.
Upptacks smuts, filspan
eller liknande maste detta avlagsnas.

6. montering av
koppling och roér

For forsiktigt in roret

i kopplingen fram till

markerat insticksdjup.

Tryck in réret rakt

samtidigt som du vrider

pa det. Markeringen av

insticksdjupet maste férbli

synlig. Om kopplingen saknar stopp ska réret féras in minst sa

ldangt som markerat insticksdjup visar. Vardslés inféring av réret

i kopplingen kan skada o-ringen och ar darfor forbjuden.

Om det &r svart att féra in roret i kopplingen pa grund av

sma storlekstoleranser kan t.ex. vatten eller tval anvandas

som smérjmedel. Oljor, fetter eller smérjfett far under inga

omstandigheter anvandas som smorjmedel.

Du kan spara tid genom att
forst satta samman ett antal
kopplingar och sedan

pressa de olika

kopplingarna i tur och
ordning. Genom att
markera avstandet (es) kan
du latt se om roret tryckts
ut ur kopplingen under pressningen. Innan du utfér den slutliga
pressningen av de olika rérkopplingarna maste du ocksa
kontrollera minimiavstanden for installationen (se tabell).

Monteringsanvisning 20251204



insticksdjup minimi- minsta rérlangd
avstand
es dmin 2x es + dmin
[mm] [mm] [mm]
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12 17 17 10 44 44
15 20 20 20 10 50 50 50
18 20 20 20 10 50 50 50
22 21 21 21 10 52 52 52
28 23 23 23 10 56 56 56
35 26 26 26 10 62 62 62
42 30 30 30 20 80 80 80
54 55! 35 5 20 90 90 90
64 - - 50 30 - - 130
66,7 = 50 50 30 = 130 130
76,1 55 55 50 55 165 165 155
88,9 63 63 64 65 191 191 193
108 77 77 64 80 234 234 208

minimiavstand mellan presskopplingar

| tabellen nedanfér hittar du minsta tillatna monteringsavstand
mellan kopplingarna fér att det ska vara mojligt att pressa dem
pa ratt satt med lampliga pressverktyg. Dessa avstand avser
vanliga forekommande monteringsséatt, se bild 1, 2 och 3.

3

fig.1 fig. 2 fig. 3
utsidan a b a b 4 d e (rordjup)
[@ mm] [mm]
12-15 56 20 75 25 28 131 40
18 60 20 75 25 28 131 40
22 65 25 80 31 85 150 40
28 75 25 80 31 5 150 60
35 75 30 80 31 44 170 70
42 140/115*  60/75*  140/15* 60/75* 75 265 70
54 140/120* 60/85* 140/120* 60/85* 85 290 70
64 145* 1o* 145* 100* 100 345 70
66,7 145* 110* 145* 100* 100 345 70
76,1 140* 11o* 165* 15* 15 395 80
88,9 150* 120* 185* 125* 125 435 90
108 170* 140* 200* 135* 135 470 100

minsta nédvéndiga installationsutrymme (* slingor)

VSH XPress

7. pressning

Innan du boérjar med pressningen, kontrollera pressbackar
och slingor avseende smuts och rengdr dem vid behov.
Pressmaskinen maste ocksa vara i gott skick, och tillverkarens
bruksanvisning och underhallsinstruktioner maste féljas.
Forsakra dig ocksa om att du valt ratt pressbackar och slingor
for det aktuella jobbet. For att kopplingen ska kunna pressas
pa ratt satt maste urholkningen i pressverktyget omsluta
o-ringsvulsten pa presskopplingen. Du maste alltid slutféra en
pabdrjad pressning - avbryt inte processen under nagra som
helst omstandigheter. Alla godkdanda maskiner, pressbackar och
slingor fér avsedda produkter finns i var onlineverktygsvéljare
som é&r tillganglig pa var webbplats: www.aalberts-ips.se

Kopplingar far aldrig pressas tva ganger, undantaget
dimension 108.

provtrycking och tathetskontroll

S& snart ett rorsystem har installerats maste det ldckage-
kontrolleras innan det tacks éver och doéljs. Testmediet och
resultatet fran provtryckningen maste dokumenteras i en
provtryckningsrapport. Vi rekommenderar tathetsprovning
enligt gallande regler fran Saker Vatten

spola roérsystemet

Alla réorsystem maste spolar noggrat innan de tas i bruk sa att
eventuella frammande féremal avldgsnas fran réorens insidor. Det
bidrar i hog grad till att hygienproblem och korrosionsskador
kan undvikas.

Monteringsanvisning 20251204
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pressning av dimension 42 - 108 mm

1. valj dimension pa presslinga

motsvarande rér/
kopplingsdimension. Oppna
slingan och placera den
dver kopplingens pressvulst,
och stodplattan ligger an
mot kopplingens ande.

med motstdende &nde av
slingan sa att den laser. Vrid
hela slingan till position for
pressmaskinen.

med dess slingadapter till
presslingan. Pressmaskinen
maste nu hallas vinkelratt
mot roret. Borja pressa
enligt anvisningarna till
aktuell pressmaskin.

ska slingadaptern

lossas fran slingan, och
slingan demonteras fran
kopplingen.

OBSERVERA steg 5 om du
pressar 108 mm!

Monteringsanvisning 20251204

Smorj delarna1- 3 i figuren.
Torka bort éverflodigt och se till att Dri-Slide EJ kommer i
kontakt med kopplingens O-ring.

VSH XPress

pressas ska detta goras i
TVA omgéangar. Efter férsta
pressningen (steg 1-5)
later du slingan sitta kvar.
Darefter byter du sling-
adaptern pa maskinen och
pressar med adapter S324
ytterligare en gang.

Nar du pressar med slinga
ska slingans delar smorjas
enligt féljande: Dimension
42x76mm var 50:e
pressning och dimension
108mm, var 5:e pressning
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integrated
piping systems

aalberts

mer information?

for ett komplett och aktuellt produktsortiment och

vara ytterligare tjanster, besdk: www.aalberts-ips.se

vill du boka tid for att traffa en saljare i din region eller fa telefonradgivning

och support frdn en av vara experter? Vanligen kontakta:

Aalberts integrated piping systems Sverige
010-200 77 00
sverige@aalberts-ips.com

piping technology connection technology valve technology fastening technology

Aalberts integrated piping systems Sverige
Kristianstadsgatan 16 / 214 23 Malmd / Sverige
www.aalberts-ips.se
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