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Systembeskrivning

Aguatherm kompositrér  ©Oaquatherm’
for kallt och varmt tappvatten,
kyla, varme och sprinklersystem

—

green pipe blue pipe red pipe

Kompositrér for kallt och Kompositrér fér kylsystem Kompositrér fér sprinklersystem
varmt tappvatten och tekniska applikationer Med inbyggd brandhdmmare

Raka ror for strak och stam. Anvands med Green pipe rérdelar godkant for sprinkleranlaggningar
Sammanfogningen sker enkelt och klarar ett hogre flode i Sverige enligt SBSC. Red pipe ar helt
och ekonomiskt med fusionssvets genom mindre godstjocklek. korrosionsfritt och kraver darfor inget
eller med elsvetsmuff. I6pande underhall. Red pipe sakerstaller

Blue pipe OT (Oxygen Tight)

For varmesystem, belagt med ett
EVOH-skikt som gor det diffusions-
tatt enligt DIN 4726.

Green pipe SDR 9 &r den nya gene-
rationen green pipe med tunnare
godstjocklek och hogre kapacitet.
Godkannande KIWA 0924 & SINTEF
3344. PN10

SDR 11

Temperaturomrade -20°C - 90°C

darmed funktionen i hela anlaggningen.
Godkannande SBSC nr 14-430,
VDS G4050042 & FM 1635.

PN12
SDR7,4
PN20/PN10

SDR7,4/9
Temperaturomrade 0°C - 70°C

Tryckhallfastheten styrs av temperatur, SDR och 6nskad livslangd.

Komplett system Valj andamal
Green pipe/ blue pipe fran Aquatherm ar
idag det mest beprévade och kompletta

__—— green pipe
systemet pa marknaden med 6ver 400

“‘j.; - PP glasfiberkomposit

Raka / fusionssvetsning

Tappvatten Siabilalien | 220 - 355 mm

olika delar for enkel och smidig fusions-

svetsning. Ror och rérdelar far inte svetsas v blue pipe OT

. . N armesystem i i

ihop med andra fabrikat &n Aquatherm. Y P PP glasfiberkomposit
J US|0nssvetsn|ng

stabila ror . 2 20-250 mm

Saker vatten

Installationer som omfattas av Bransch- blue pipe
regler Saker Vatteninstallation skall PP glasfiberkomposit
. K F fusionssvetsning

utforas enligt dessa regler. - 20 - 630 mm
° . .
10 ars garanti red pipe
. .. PP glasfiberkomposit
ReTherm Kruge erbjuder generdsa A S et
garantivillkor pa ror och rordelar. Godkand for

exponerad forlaggning

"o

Réren ar markta: "aquatherm green pipe”, “aquatherm blue pipe”, “aquatherm blue pipe OT” respektive "aquatherm red pipe”

"o

Rordelarna ar markta med "a” samt dimensionen, ex. "50/32/50" eller "@ 63 x 2"
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Systembeskrivning

Fusionssvetsning ar mycket effektivt och dessutom helt ofarligt

Fusionsteknik

Fusionssvetsning ar enkelt och dessutom en mycket saker svets-
metod. Genom uppvarmning av ror och rordel sammanfogas skar-
ven till en homogen enhet som blir starkare an réret sjalvt.

Ergonomi

Nar man fusionssvetsar PP ror skall man lata varmen gora
jobbet och inte trycka med full muskelkraft. Detta ar viktigt
att tanka pa for att inte utsatta axlar och armar for en onédig
belastning. Fusionssvetsning ar sa enkelt och behoéver absolut
inte kompliceras.

Arbetsmiljé

Att svetsa eller I6da metalliska rér innebar stora halsorisker och
kan péverka kroppens organ negativt. Man glémmer ofta moment
som t.ex. slipning av svetsfogar vilket frigor farliga &mnen och vid
inandning kan bryta ner flera vitala delar i kroppen. Fusionssvets-
ning av PP ror ar helt ofarligt och omfattas inte av heta arbeten.
Du behover inte anvanda friskluftsmask vilket gor arbetet mycket
effektivare, men framforallt ger det en mycket halsosammare
arbetsmiljo.

Transport och hantering

Trots att Aquathermréren ar motstandskraftiga
bor réren behandlas med omsorg.

VIKTIG INFORMATION:
Hantera réren extra varsamt vid temperaturer
under +5°C.

Aquatherm kan lagras vid vil-
ken utetemperatur som helst.

p,

Lagringsplatsen bor valjas =

s att réren alltid ligger med Undvik slag eller ~ Anvand egj Vrid e] ror eller Utsatt ej rér och kopp- Skydda fran stotar

stod utefter hela sin langd stoétar mot roran-  skadade eller koppling efter lingar for UV-stralning och fallande foremal
darna spruckna ror sammanfogning  nagon langre tid pa byggplatsen

och skyddas mot sol och
slag. Béjning av roren bor

undvikas vid saval lagring . I

som vid transport. UV stral- G M/ ‘
ning paverkar aII? h?gp?— Skar roren med  Ror och kopplingar kan Se till att réren ar  Tack Over utsatta
lymera plaster, darfér bor varsamt skarpa verktyg korrigeras direkt efter sam-  skyddade fran sol  rér som skydd

lagring i det fria undvikas. manfogning upp till 5° och regn mot skador




Sammanfogning

A: Verktygsmontering

1. VIKTIGT!
Endast original Aquatherm svetsapparater
och Aquatherm svetsdorn far anvandas.

2. Svetsdornet skruvas fast manuellt utan
anvandande av verktyg och i kallt tillstand.

3. Fére monteringen kontrolleras att
svetsdornet ar fritt fran féroreningar.

Om sa erfordras rengdres bussning och
dorn med en icke luddande grov pappers-
duk, ev. med hjalp av T-sprit.

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

5. Anslut svetsapparaten och kontrollera
att driftskontrollampan lyser. Beroende
pa den omgivande temperaturen tar
upphettningen av svardet mellan 10 och
30 minuter.
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Sammanfogning B,C,D

B: Upphettningsfas

) . Upphettningssvard
Driftskontrollampa (rod)

Lyser konstant under
upphettningsfasen.
Blinkar nar ratt temperatur
uppnatts.

\/ Svetsdorn

Temperaturkontrollampa (gron)
Lyser konstant nar strommen
ar ansluten.

6. Under upphettningsfasen dras skruven pa svetsdornet at ordentligt.
Det ar viktigt att hela ytan pa fastena ligger an mot varmesvérdet. Inga tanger eller andra olampliga verktyg
far anvandas eftersom detta skulle kunna skada svetsdornets ytbelaggning.

7. Den for arbete med Aquatherm-verktyget erforderliga temperaturen ar 260°C. Enligt DVS riktlinjer skall
svetstemperaturen pa verktyget kontrolleras innan svetsningen pabdrjas. Kontroll sker med ett snabbver-
kande ytmatinstrument (eller som alternativ med Aquatherm-temperaturavkannarpenna).

OBS: Forsta svetsning tidigast 10 minuter efter uppnadd svetstemperatur!

C: Hantering

8. Vid byte av svetsdorn pa ett upphettat svetsverktyg kravs fornyad kontroll av svetstemperaturen
efter uppvarmningen.

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 svetsapparaten med vatten
eftersom detta skulle kunna skada temperaturbestéandigheten.

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

12. Lagg aldrig ifran er svetsapparaten sa att den ligger pa svetsdornen. Anvand bordsstodet!

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

14. Defekta svetsverktyg skall sandas till ReTherm Kruge for reparation.
Oppna ej sjalv svetsverktygen.

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

D: Riktlinjer
16. Vid hantering av svetsmaskiner géller allmanna arbetarskyddsregler
och foreskrifter till forebyggande av olycksfall.

Arbetsomradet ska vara skyddat

17. FOr hantering av Fusiotherm -svetsapparater, -maskiner och fran paverkan av vader och vind.

-verktyg galler dessutom allméanna riktlinjer DVS 2208 del 1.




Sammanfogning E.F,G

B: Kontroll av apparater och verktyg

1. Kontroll maste ske av att den insatta Aquatherm-svetsapparaten och
-svetsdornen motsvarar de i “Fusionsteknik Del D" angivna riktlinjerna.

2. Den utnyttjade apparaten och verktygen maste ha uppnatt den fére-
skrivna svetstemperaturen pa 260°C. Detta erfordrar, enligt "Fusionstek-
nik Del C, punkt 8" en sarskild kontroll som enligt DVS-svetsriktlinjerna
ar en tvingande nédvandighet: Enligt DVS svetsriktlinjer far kontroll av
den erforderliga svetstemperaturen genomféras med snabbindikerande
instrument for matning av yttemperaturen.

Lamplig matutrustning maste kunna mata en temperatur upp till 350°C
med hég matnoggrannhet. Som alternativ till detta kan

kontrollmatning av insatstemperaturen ske med Aquatherm -tempe-
raturvaxlingspenna. Dessa matpennor mater yttemperaturen med en
noggrannhet pa + 5 K.

F: Anvandning:

Nar temperatur-kontrollampan i svetsapparaten visar att uppvarmnings-
forloppet ar klart dras ett kraftigt kritstreck pa svetsdornens uppvarmda
yta. Darefter skall en fargvéaxling upptrada inom 1-2 sekunder. Om
fargvaxlingen sker omedelbart ar temperaturen pa svetsapparat resp.
verktyg for hog. Sker fargvaxlingen 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 svetsapparaten ske.

Verktyget indikerar ocksd med ljudsignal nér korrekt temperatur upp- Temperaturkontroll med métpenna
natts.

G: Fusionsforberedelser

3. Roret kapas i rat vinkel mot réraxeln. Harvid anvandes endast
Aquatherm-roravskarare eller annat lampligt klippverktyg. Grada om sa
erfordras roren och tag bort span.

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

5. Ange 6nskat lage for formdetaljen med en markering pa réret och/eller
detaljen.

Avklippning av roret

Markering av insvetsningsdjupet
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Sammanfogning G

G: Fusionsforberedelser

Normgivande fusionsdata

Allmanna riktlinjer fér fusionssvetsning enligt DVS 2207, del 11.

(I anslutning till DVS 2207 del 11 boér 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 14,5 5 8 4 2

25 16,0 7 11 4 2

32 18,0 8 12 6 4

40 20,5 12 18 6 4

50 23,5 18 27 6 4

63 27,5 24 36 8 6

75 30,0 30 45 8 8

90 330 40 60 8 8 *av Aquatherm
110 37,0 50 75 10 8 rekommenderade
125 40,0 60 90 10 8 uppvarmningstider.

Blue Green

pipe pipe
Red
pipe

Dimension 160 - 355 mm sammanfogas med stumsvets.
Utférligare beskrivning finner ni under detta kapitel pé sidan 24.

Dimension 160 - 355 mm:

Svetsning av Blue pipe OT ror

Blue pipe OT roret har en diffusionssparr som maste avlagsnas fore svetsning.

5.1 Diffusionssparren skall skalas bort med vara skalverktyg. Det ar mycket viktigt att
det inte syns nagot vitt skikt ndgonstans i svetsomradet. Allt skall vara bort-skalat!

Se sidan 19 for vidare instruktioner.

5.2 Avlagsna alla eventuella span och damm, samt rengér med var
rengoringsduk (art.nr. 50193).

Motsvarande forfarande och samma verktyg skall anvandas pa gamla
Fusiotherm Stabi rér (med aluminiumskikt) och Fusiotherm Faser UV ror
(med svart UV-taligt ytterskikt).




Sammanfogning

H: Uppvarmning av elementen

6. Skjut in roranden fram till det inritade insvetsnings-djupet i muffen.
Skjut samtidigt rordelen fram till anslaget pa dornen.
Uppvarmningstiderna enligt ovanstaende tabell maste ovillkorligen hallas.

Ror och rordelar i dimensionerna @ 75 - 125 mm far i princip bearbetas
endast med svetsapparat Art nr 50141 (eller svetsmaskin Art nr. 50147).

OBS! Uppvarmningen inledes i princip forst nar insvetsnings-
djupet i muffen resp. anslaget i dornen har uppnatts.

Upphettning av ror och rérdel

I: Fogning, fixering, uppriktning

6. Nar den foreskrivna uppvarmningstiden uppnatts dras rér och form-
detalj i ett moment ut ur svetsdornen och skjutes, utan att vridas, rakt
in tills dess att det markerade insvetsningsdjupet tackes av den i form-
detaljen uppstaende vulsten.

OBS! Roret far inte skjutas for [angt in i formdetaljen efter-
som detta skulle kunna medféra att en kant bildas som ger
fortrangningar eller i extremfall t.o.m. igensattningar.

Sammanfoga, fixera och rikta rérdelen

7. De sammanfogade elementen skall fixeras under bearbetnings-
proceduren.

Under denna tid kan korrigeringar av sammanfogningen ske. Denna
inskranker sig enbart till uppriktning av roér- och formdetalj.

Vridning av element &r inte tillaten. Efter bearbetningstidens slut kan
uppriktning av sammanfogningen inte langre ske.

8. Efter avkylningstiden klarar materialet full belastning.

Resultatet av sammansmaltning av rér och roér-
detalj ger en homogen materialkomponent:
Odvertraffad sammanfogningsteknik

med livslang sakerhet!
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Sammanfogning J

J: Maskinsvetsning for XL dim 50 -125 mm Handhavande och fusion XL

C: XL Svetsmaskin 50147

Svetsmaskinens delar:

1 st tralada for transport.

1 st maskinslid med fast monterad svetsspegel.

1 set spannbackar bestaende av 8 st backar for dim. 25 - 125 mm.
1 set svetsdorn dim. 50 - 125 mm.

1 st handsvetsspegel art nr 503 41.

1 st insexnyckel samt verktyg for vaxling av dorn.

1 st manual.

Scanna QR-koden och
* titta pa en film som
beskriver funktionen.

Handhavade och Fusion

Aquatherm svetsmaskin ar speciellt utvecklad for svetsning av roér och rérdelar
i dimensionerna 50 - 125 mm.

Maskinen ar férsedd med handvev for att underlatta svetsning av komp-
licerade konstruktioner.

1. Ta ur maskinen ur tralddan och placera den pa ett lampligt bord.

2. SIa pa strommen. Den grona lampan i strémbrytaren tands. Nar temperatur-
lampan blinkar har installd temperatur uppnatts.

3. Oppna upp maskinen med hjélp av veven.

4. Nar man arbetar med dimensionerna upp till 63 mm skall spannbackarna
monteras sa att den lilla radien vands inat (sma dimensioner).

Vid dimensionerna 75 - 125 mm skall spannbackarna monteras med den stora
radien inat.

OBSERVERA: Byt €j plats pa spannbackarna.
De pa hoger sida om svetsspegeln ar inte identiska
med de pa vanster sida.

5. Fixera svetsdjupet genom att stalla in vald dimension pa dimensionsskruven.

6. Placera rérdelen i den hogra spannbacken och dra at med den hégra
fixeringsratten. Spann fast rérdelen om mojligt med bada spannbackarna

(gar ej med alla rérdelar).

Lagg roret som skall vara ratvinkligt kapat i den vanstra spannbacken och skjut
fram roret sa den ligger an mot rérdelen. Roret skall hela tiden kunna l6pa fritt.




Sammanfogning J

J: Maskinsvetsning for XL dim 50 -125 mm Handhavande och fusion XL

7. Tryck in knappen som bestammer svetsdjupet (sitter pa mitten av
maskinen) och for samman maskinsliden med den stora ratten tills det
tar emot.

Ratt svetsdjup ar nu installt och roret fixeras med fixeringsratten sa att
inte roret kan rora sig. Dra ater ut knappen.

OBSERVERA:
Dra ej &t ror eller rordel sa hart att deformation uppstar.

8. Dra isar sliden och fall ner den varma svetsspegeln. Det ar viktigt att
kontrollera att ratt svetstemperatur har uppnatts (temperaturlampan
blinkar).

9. Svetsdornen masta ha uppnatt ratt temperatur 260° C - se sid. 6
for kontroll av maskiner och verktyg. Kontroll skall ske enligt DVS
regler med lamplig termometer eller termopenna.

10. F6r samman ror och rordel med den stora veven. Justera svets-
spegeln sd att ror och rordel passar exakt i svetsdornen. Fortsatt att
sakta vrida ratten tills dess att det blir stopp.

Uppvarmningstiden réknas fran det att man uppnatt stoppet.

ReTherm
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Sammanfogning J

J: Maskinsvetsning for XL dim 50 -125 mm Handhavande och fusion XL

Allmanna riktlinjer fér fusionssvetsning enligt DVS 2207, del 11.

I anslutning till DVS 2207 del 11 b6ér 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* *av Aquatherm rekommenderade uppvarmningstider
50 23,5 18 27 6 4
63 27,5 24 36 8 6
75 30,0 30 45 8 8
90 33,0 40 60 8 8 Dimension 160 - 355 mm sammanfogas med stumsvets.
e S0 =0 = e 8 Utférligare beskrivning finner ni under detta kapitel pa
125 40,0 60 90 10 8

sidorna 24 och 25.

11. Nar uppvarmningstiden har uppnatts for man isar sliden och faller
upp svetsspegeln. Roret har nu en vulst av smalt PP.

12. Drag ater samman ror och rordel. Delarna smalter nu samman
genom fusion.

OBSERVERA:
Ta ej ur den fardiga svetsen eller for tillbaka veven innan
avkylningstiden har uppnatts.

13. Lossa pa spannackarna och ta ut den fardiga svetsen.

14. Anvand det medféljande rorstddet for att stodja roret horisontellt.

Svetstemperaturen skall vara 260°C, plus minus 10°C pa svetsdorn. Detta skall
kontrolleras fore varje svetstillfalle. Vid arbete da temperaturen ar under 5°C
skall langre svetstider anvandas (se sid 4.6 i Fusiothermhandboken) och réren
skall hanteras extra varsamt som alla plastror.




Sammanfogning

K :Fusionssvetsning av insvetssadlar

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

2. Forst skall rérvaggen genomborras med Aquatherm-borren.

0 Stick 20/25 mm: Art.nr. 50940 0 Stick 50 mm: Art.nr. 50946
0 Stick 32 mm: Art.nr. 50942 0 Stick 63 mm: Art.nr. 50948
0 Stick 40 mm: Art.nr. 50944

3. Svetsapparaten/sadelsvetsverktyget maste ha uppnatt erforderlig
insatstemperatur pa 260°C. (Kontroll enligt "Fusionsteknik del E punkt 2")

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

Svetsning av insvetssadlar pa Blue pipe OT ror

4.1 Diffusionssparren maste tas bort runt halet med vara frasverktyg.
Det ar mycket viktigt att det inte syns nagot vitt skikt ndgonstans i svets-
omradet. Allt skall vara bortskalat!

4.2 Nedanstdende frasverktyg skall anvandas till de olika dimensionerna
pa avstick. Notera att réret maste vara minst dim. 50 mm.

for blue pipe for ror
#50-125 mm 50921 for svetsning @ 20 och 25 mm
50922 for svetsning @ 32 mm
50924 foér svetsning @ 40 mm
50926 for svetsning @ 50 mm
50928 foér svetsning @ 63 mm

Aquatherm Sadelfras Avstick dimension

for blue pipe for ror
2160 - 250 mm 50421 fE)r svetsn!ng 2 20 och 25 mm
50422 for svetsning 32 mm
50424 for svetsning @ 40 mm
50426 for svetsning @ 50 mm
50428 for svetsning @ 63 mm

4.3 Frasverktyget monteras i en borrmaskin och man skall kéra den pa
lag hastighet. For in skalaren i halet och rotera runt 2 - 3 varv samtidigt
som man trycker |att mot réret, till dess att det vita skiktet ar helt borta.

4.4 Avlagsna alla eventuella span och damm, samt rengér med var ren-
goringsduk (art.nr. 50193).

5. Sadelsvetsverktyget skall stickas in i det borrade halet tills dess att hela
dornen nar rorets utsida. Tryck sedan pa sjélva sadeln pa svetsdornen
tills dess att insvetssadelns yta nar dornen. Elementen varms sedan i

20 - 30 sekunder. Genom att smélta samman sadeln med bade rérets
utsida och dess innervaggar skapas en stabilare anslutning. Fusiotherm-
insvetssadlar erbjuder darfor en mycket saker och kostnadseffektiv
metod for insvetsning av stick.

6. Insvetssadeln lossas sedan och tryckes snabbt in i det uppvarmda
halet, 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
utvandiga yta och rorvaggen erhaller forbandet hogsta stabilitet
- det ultimata alternativet vid férdelar-konstruktioner!

Genomborrning av rorvaggen

Uppvarmning av det element som skall svetsas

Fogning

ReTherm

KRUGE ««(

PIPING SYSTEMS



Sammanfogning L

L: SPIDER - Rorsammandragningsverktyg
for dim. 63-125 mm, Instruktion och anvandning

art.nr. 50155

Spannbackar rér Spannbackar rérdel

Med detta sammandragningsverktyg underlattas svetsar-
betet med Green pipe och Blue pipe rér i dimension 63-125
mm betydligt och en tidsvinst pa upp till 50% astadkommes
jamfort med konventionella svetsmaskiner. Maskinen kan
anvandas hangande i ror under tak, i schakt eller pa andra
svaratkomliga stallen.

Forberedelse Sikerhets gla )
Spakar for
Mark ut svetsdjupet pa \\_/ :Sg::g;t:knagra

rérandan och kontrollera
sd att roret glider i
klammorna.

\\ Extra handtag
Vev \_/

Anvandning

1. Oppna SPIDERN helt och fast rérdelen i de smala
spannbackarna. Kanten pa rérdelen skall ligga mot
platkanten.

2. Vid behov kan man anvanda mothallet pa baksidan av
rordelen. Avstandet justeras med skruven.

VIKTIG INFORMATION:

Spann ej fast ror och rérdel sa hart att deformering
sker av rordel eller sa att mekanismen skadas. Stodet
monteras bakom rérdelen sa att denna inte glider.

3. Fastroret med de breda spannbackarna ca. 3cm
innanfér market med svetsdjupet.

Rérsammandragare
Scanna QR-koden och
titta pa en film som

beskriver funktionen.




Sammanfogning L

L: SPIDER - Rorsammandragningsverktyg
for dim. 63-125 mm, Instruktion och anvandning

5. Nu borjar tidtagningen for svetsning enligt tabell/
dimension.

Insvets- Uppvarm- Bearbet- Avkyl-

ningsdjup ningstid* ningstid ningstid
mm sek sek min

blue green/

¥ red
4.  Placera svetsspegeln med svetsdonen mellan réran- 63 27,5 24 36 8 6
dan och rérdelen. Veva ihop ror/rérdelar i en lugn 75 30,0 30 45 8 8
jamn takt in till markeringen pa roret. 90 33,0 40 60 8 8
110 37,0 50 75 10 8
125 40,0 60 90 10 8

* uppvarmningstid rekommenderad av aquatherm. D3 omgivnings-
temperaturen understiger +5°C bor uppvarmnings-tiden 6kas med
50%.

Tips

e  Som extra stod kan man montera pa det medféljande
handtaget.

Om man star pa en stege/lift bor man anvanda saker-
hetsdglan och fasta ett band/rep i den. Detta for att inte
verktyget skall ramla ner om man tappar det.

6. Nar tiden har gatt skall man veva isar ror/rérdel och ta

Ta aven med hallaren till svetsspegeln upp pa stegen/i
bort svetsspegeln.

lifter. Man far inte hissa ner svetsspegeln genom att halla
i sladden!

7.  Darefter skall man veva ihop ror/rérdel i en jamn takt 8.  Vanta tills svetsskarven svalnat och lossa sedan
tills man natt markeringen och réret ar fullt inne i spannbackarna.
rérdelen.

ReTherm
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Sammanfogning M

M: Elektrossvetsning sammanfogningsteknik (ej Red Pipe)

Fusiotherm-elektrosvetsapparat ar avsedd for svetsning av
elektrosvetsmuffar @ 20 - 250 mm.

Teknisk information:

0 Natspanning: 230V (markspanning)
o Nominell effekt: ~ 2.800VA, 80 % ED

0 Markfrekvens: 50 - 60 Hz

0 Skyddsklass: fuktskyddad klass 2

Generellt samt checklista

Renlighet ar férutom fackmannamassigt agerande den mest betydelsefulla
faktorn for en riktig elektrosvetsning. For att skydda delarna mot smuts skall Fusiotherm-maskin for elektrosvetsmuffar
dessa inte packas upp forran sjalva svetsningen skall genomféras.

1. Anvand endast rekommenderad felfri svetsutrustning.

2. 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 forberedelse ar en av de viktigaste fakto-
rerna vid elektro-svetsning.

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

2. Rérandarna skall vara rena och torra.

3. Markera svetsdjupet for Green pipe elektro-svetsmuff pa varje réranda. Fusiotherm-elektrosvetsmuff

4. Skala réret med Aquatherm rérskalare inom det markerade omradet (min
0,7 mm - max 0,2 mm).

OBS! Vid svetsning av Blue pipe OT ror skall sarskild skalare anvandas

(se sid 19).

Om elmuffen skall anvandas som skjutmuff maste stoppskruven i skalaren
skruvas ut for att na en storre del av roret.

5. Rengor igen.

VIKTIG INFORMATION:

Om man behdver anvanda forlangningskabel skall
den alltid vara helt utrullad och ha en ledningsarea pa
min 1,5 mm?2 och helst 2,5 mm2.

Fusiotherm skalverktyg

Svetsdjup i 20 - 250 mm

2 20 25 32 40 50 63 75 90 110 125 160 200 250
Skaldjup 350 390 400 460 510 590 650 725 80,0 860 930 105 125




Sammanfogning M

M: Elektrossvetsning sammanfogningsteknik (ej Red Pipe)

For att en tat och homogen svets skall garanteras kravs att hela svetsy-
tan skall vara riktigt skalad.

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

Montering av Fusiotherm och Climatherm
elektrosvetsmuffar

Princip:
Hall alla delar rena och fixera noggrant.

1. Oppna plastpasen som skyddar muffen genom att skara runt muffens Kapad, skalad och rengjord, fardig att monteras
Oppningar och 13t pasen sitta kvar. Rengoér insidan pd muffen med
Aquatherm rengdringsduk (art.nr. 50193).

2. Skjut muffen éver den rena och skalade rérandan fram till det marke-
rade svetsdjupet. Anvand klamverktyg vid behov.

3. Avlagsna pasen helt och skjut in det andra forberedda roret
helt i botten (ge akt pd 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 roret.
Spanningar och ovaliteter paverkar smaltningen negativt och kan leda till
en defekt skarv.

Rengdr svetsmuffens insida
Atgarder skall vidtagas sd att réren &r centrerade och utan spanningar
under hela svetsprocessen (inkl. avkylningstiden) samt att svetsmuffen
inte kan rora pa sig eller &r paverkad av nagon yttre kraft. Ror och muf-
far skall vara torra.

Om det finns nagra som helst tvivel angdende renheten av muffarna
skall dessa torkas eller rengoras en gang till pa insidan med
Aquatherms rengoringsduk.

Pabérja svetsprocessen sa snart som méjligt da smuts och fukt
(kondens) paverkar resultatet negativt.

r
L l-"'m Elektromuffsvetsning Tryck svetsmuffen dver rérandan

Scanna QR-koden och
* titta pa en film som
beskriver funktionen.

Blue pipe OT ror 160-250 mm kan ej fogas med elektrosvetsmuff.

Fad

Roret skall fixeras mitt i elsvetsmuffen.

ReTherm
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Sammanfogning M

M: Elektrossvetsning sammanfogningsteknik (ej Red Pipe)

Fusionsprocessen

1. Placera muffen sa att luftspalten ar jamn runt hela roret.

2. Stéll in svetsmaskinen med ratt svets-varden.

3. Jamfor svetsmaskinens installning med vardena pa muffens etikett.

4. Starta och 6vervaka svetsprocessen.

Utsatt inte ror eller muff for nagon rorelse eller spanning under hela fusions-

processen (inkl. avkylningstiden). Rengor elektrosvetsmuffen igen med

rengoringsduken

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 omgivningstemperatur an 25°C eller vid stark solstrélning skall
langre avkylningstid beaktas.

Provtryckning far ske forst efter det att avkylningstiden har l6pt ut.

Vid temperaturer dver 25°C eller vid stark solstralning skall avkylningstiden
forlangas.

Skjut in det andra skalade och rengjorda réret
i muffen

Arbetstryck

Aquatherm elektrosvetsmuffar motsvarar tryckklass PN 20. Férhallandet mel-
lan arbetstemperatur, tryck och livslangd ges i tabellen for tillatet arbetstryck.

For vidare information ang. elektrosvetsmuffar och svetsmaskiner,
las bifogade instruktioner.

Fel I ‘Rétt I ‘

FOr att uppna ett stabilt svetsresultat skall de bada
rérandarna vara plana och parallella

Typ av Tryck- Min.

belastning belastning vantetid

Spanning, 20 min

bdjning, vrid-

ning. Av ej

trycksatt ror

Prov- eller till 0,1 bar 20 min

arbetstryck. g 94 par 60 min '
Av trycksatt

rér over 1 bar 120 min

Repetering 60 min | ——

av svets- Stall in dimensionen pa svetsmaskinen.
processen

Starta och 6vervaka svetsprocessen.
Hall avkylningstiderna. Klart!

Arbetsomradet ska vara skyddat
fran paverkan av vader och vind.




Sammanfogning N

N: Blue pipe OT
Skalning och fusionssvetsning

Med hjalp av Aquatherm Universal skalverktyg skalar man latt bort OT-
skiktet fran ror andarna fore svetsning. Skalaren finns i dimensionerna
20 - 125 mm (art.nr. 50479-50488).

OBSERVERA: Kontrollerar alltid att OT-skiktet dr fullstdndigt bort-skalat.
Inget vitt skikt far finnas kvar.

Skalaren kan anvandas manuellt eller med borrmaskin. Fér anvandning i

borrmaskin skall tva monteringsplattor for dimension 20 - 63 mm (art.nr.

504 99) och 75 - 125 mm (art.nr. 505 00) anvandas. For maskinell skalning
av rorandarna for elsvetsmuffar skall en forlangare (art.nr. 504 89-504 98)

anvandas. Borrmaskinen skall ha ett hdgt vridmoment.

1. Instruktioner for mekanisk skalning
1.1 Monteringsplattan spans fast i borrmaskinen.
1.2 Skalaren monteras i monteringsplattan med en vridning medurs

1.3 Hall skalaren nara rérandan.

1.4 Starta maskinen langsamt och for skalaren 6ver roret axiellt.
Skalningen ar avslutad da rérandan nar monteringsplattan.

1.5 Réret kan nu sammanfogas med muffsvetsning.

Elektromuffsvetsning OT
Scanna QR-koden och

titta pa en film som
beskriver funktionen.

Sadelsvetsning OT
Scanna QR-koden och
titta pa en film som
beskriver funktionen.

Stumsvetsning OT
Scanna QR-koden och
titta pa en film som
beskriver funktionen.

ReTherm
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Sammanfogning )|

N: Blue pipe OT
Skalning och fusionssvetsning

2. Instruktioner for
mekanisk skalning fore
svetsning med elektro-
svetsmuffar

2.1 Férlangaren monteras
pé skalaren med tre med-
foljande skruvar.

2.2 Monteringsplattan
spanns fast i borrmaskinen
och skalaren monteras pa
plattan med en vridning
medurs (se foto 1.2).

2.3 Starta maskinen lang-
samt och for skalaren dver
roret axiellt. Skalningen ar
avslutad da rérandan nar
monteringsplattan.

2.4 Avlagsna skalaren och
pabdrja svetsningen med
elektrosvetsmuff.

3. Instruktioner for
manuell skalning

3.1 Montera tva handtag
pa skalaren.

3.2 Tra pa skalaren pa
rérandan.

3.3 Vrid skalaren medurs
tills dess att det marke-
rade svetsdjupet (se tabell)
uppnas.

3.4 Nér det markerade
skaldjupet ar uppnatt kan
skalaren avlagsnas och
elektrosvets-proceduren
starta. Om elektrosvetsen
skall anvandas som skjut-
muff maste skaldjupet (se
tabell) fordubblas.

Tabell for skaldjup
Svetsning av muff
och elektrosvetsmuff

Skaldjup Skaldjup
Skaldjup Elektrosvetsmuff Skaldjup Elektrosvetsmuff
Diameter Muffsvetsning svetsning Diameter Muffsvetsning svetsning
2 20 16 mm 39 mm 2 63 32 mm 65 mm
225 20 mm 43 mm 275 34 mm 69 mm
2 32 22 mm 45 mm 2 90 37 mm 77 mm
2 40 25 mm 50 mm 2110 42 mm 85 mm

2 50 28 mm 56 mm 2 125 44 mm 90 mm




Sammanfogning (0

O: Flansanslutningar

Féljande skall beaktas vid montering

av flansforband

Kragborden méaste monteras rakt sa att packningsytorna ar parallella.

Paborja inte monteringen forran alla avkylningstider ar beaktade.

Det ar viktigt att alla tatningsytor ar rena och oskadade.

Overskjutande bult skall vara s& kort som méjligt (max tva géangor
utanfor muttern).
Brickor skall anvandas sa att krafterna fordelas ratt.

Bultar, brickor och muttrar

skall vara rena.

Dragmoment enligt tillverkarens instruktioner

Flansar for Green pipe & Blue pipe

15712
15714
15716
15718
15720
15722
15724
15726
15730
15734
15738
15742

32 mm
40 mm
50 mm
63 mm
75 mm
90 mm
110 mm
125 mm
160 mm
200 mm
250 mm
315 mm

Flansar for Red pipe

Haldelning
Art. nr. Dimension mm

4115712
4115714
4115716
4115718
4115720
4115722
4115724
4115726

32 mm
40 mm
50 mm
63 mm
75 mm
90 mm
110 mm
125 mm

100
110
125
145
160
180
210
240
295
350
400

100
110
125
145
160
180
210

32
40
50
65
80
100
125
150
200
250

32
40
50
65
80

100

20
30
35
40
40
50

100

20
30
35
40
40
50
50

For att astadkomma en jamn kraftférdelning pa
packningen skall foljande beaktas:

- Muttrarna skall dras jamnt och diagonalt.

- Dragmomenten star angivna i tabellen.

Flansférband som ar utsatta for belastning bor
kontrolleras efterat och efterdras om sa behovs.

Procedur fér atdragning

Haldelning Antal Korsvis atdragning
Art. nr. Dimension mm muttrar Dimension Atdragningssekvens

8

12

32-75mm 1-3-2-4
90-200mm  1-5-3-7>>2-6-4-8

250-315mm  1-7-4-10>>2-8-5-11>>
3-9-6-12
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Sammanfogning P

P: Stumsvetsning for rérdimension 160 - 315 mm

Foljande rortyper fran ReTherm Kruge omfattas av
stumsvetsning i dim. 160 - 315 mm;

Green pipe SDR 9
Blue pipe SDR 11 och SDR 17,6
Blue pipe OT SDR 11

Ror och formdetaljer sa mmanfogas, som nedan kortfattat beskrivs,
genom stumsvetsning:

Fore svetsningen kapas roren i korrekta langder Kapa 160 mm réret till ratt 1angd fore svetsningen

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

2. Kontrollera och varm upp svetsmaskinen.

Delarna som skall svetsas fixeras och centreras
3. Mat upp rérlangderna.

4. Rikta upp och fixera réren med hjalp av spann-backarna.
5. Hyvla framsidan av réren planparallella med hjalp av planhyvel.
6. Tag bort span.

7. Kontrollera att roren, ror/rérdel ar helt centrerade mot varandra (max
avvikelse: 0,1 x vaggtjockleken).

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

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

10. Rengodr varmesvardet. Svetsdetaljerna uppspannes och
erforderlig uppriktning sker.

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

Scanna QR-koden och
titta pa en film som
beskriver funktionen.

Réren trycks mot svetssvardet




Sammanfogning P

P: Stumsvetsning for rérdimension 160 - 315 mm

Roren finns aven i storre dimensioner och i SDR 17,6

12. Nar foreskriven vulsthéjd (SDR 11 = 1 mm, SDR 9 = 1,5 mm) uppnatts sankes
trycket till uppvarmningstrycket. Med detta forlopp inledes uppvarmningstiden.
Denna tid ar avsedd att ge rorandarna ratt svetstemperatur.

13. Efter uppvarmningstiden kores sliderna fran varandra, svérdet avlagsnas
snabbt och réren sammanfogas pa nytt.

14. Réren sammanfogas med foreskrivet svetstryck och avkyles under tryck.

15. Oppna spannbackarna; Svetsproceduren &r klar.

Utover ovanstaende bor bruksanvisningen for svetsmaskinen och riktlinjerna
DVS 2207 del 11 beaktas. Dela pa maskinsliderna och for bort svetssvardet

Dra ihop ror, 13t svalna under tryck Oppna och arbeta vidare

Svetstider

For Rothenberger hydraulisk svetsmaskin. (HM50163)
Diameter: 160 - 250 mm

Material: PPR-80

Fusionstemperatur: 210¢C +/- 10°C

Tryck Vulst Tryck  Bearbetning Tryckhéjning 1Yk Avkylningstid
2 bar mm bar sekunder sekunder bar minuter
160 17,6 7 1,0 2 min 1 6 9 7 13
160 11 11 1,0 3 min 26 sek 1 8 13 11 19
200 17,6 11 1,0 2 min 15 sek 1 7 11 11 15
200 11 17 1,0 4 min 2 9 16 17 24
250 17,6 17 1,0 3 min 26 sek 2 8 13 17 19
250 11 26 1,5 4 min 31 sek 3 10 20 26 29

Vid temperaturer under +5°C skall uppvarmningstiden 6kas med 50%

ReTherm
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Montering Q

Q: Monteringsteknik

Monteringsklammer for Aquatherm-rérledningar maste véljas med
hansyn till rorets ytterdiameter. Dessutom maste, vid val av fastma-
terial, hansyn tas till att mekanisk skada pa rorets yta inte far uppsta.

Basta val av fastelement for Fusiotherm-rérledningar ar rérklam-
mer art.nr. 60516 - 60654 med gummiinlagg dar gummikvaliteten ar
typgodkand for att anvandas tillsammans med plastror.

I princip bor man vid rérledningsmontaget skilja pa om fastmateria-
let skall utféras som:
o fixpunktsmontage

eller

0 styrnings- resp. glidmontage

Fixpunkter

Genom placeringen av fixpunkter indelas rérledningarna i enkla led-
ningsavsnitt. Okontrollerade ledningsrérelser undviks och en sakrare
rorférlaggning garanteras.

I princip bor fixpunkterna uppmatas och utféras sa att Fusiotherm-
rérledningarnas expansionskrafter inklusive eventuell belastning
tas upp.

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

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

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

Fusiotherm monteringsklammer motsvarar alla dessa krav och ar
med hansyn till nedanstaende inbyggnadsanvisningar bast lampade
for fixpunktsmontage. Genom de speciella gummiinlaggen i klam-
mern ar mekaniska skador pa rérytan helt uteslutna.

VIKTIG INFORMATION VID DEMONTERING AV PP VENTILER:
Vid montage eller andvandning av PP-kulventil sa ar det
viktigt att ta hansyn till nagra funktioner pa ventilen.
Ventilen ar delbar, vilket innebar att man kan ta loss kulan
som stoppar flédet. For att undvika ofrivillig delning utav

Glid punkter ventilen s& ska man montera ventilen med vredet i flodes-
riktningen.

Glidmontaget maste medge axiell rorelse i rérledningarna utan att Vid lossning utav mutter ska man aven ta hansyn till att

skador uppstar. ENDAST muttern lossnar, rérdelen innanfér muttern far

Vid positionering av en glidpunkt m3ste man se till att rérelse i ror- INTE folja med. Annars &r risken att men lossar lasringen

ledningen inte hindras av i nérheten befintliga formdetaljer. till kulan, och det strommar ut vatten okontrollerat.

Aquatherm-fastklammer kannetecknas av att den invandiga klam-

merbelaggningen &r sddan att réret mycket latt kan glida i klammern. 1. Nar man ska
lossa muttern ska

man aven ta han-
syn till att ENDAST
muttern lossnar,

Monteringsséatt hall emot anslut-
ningen (1) Samtldlgt
Aquatherm-fastklammer som skruvar pa

ar idealiska for fixpunkts- Glidpunkt 1 distansring muttern (2).
och glidpunktsmontage.

Pa sa satt foreligger optimala forutsattningar for glidpunktsmontage,
givetvis med iakttagande av [amnade anvisningar.

Fixpunkt Ingen distansring




Forlaggningsprinciper R

R: Rérklammeravstand

Klammeravstand for green pipe, blue pipe och red pipe

Klamringstabell for faststallande av avstdnd  Klena dimensioner kan forlaggas i skena
mellan rérklammer. Klamringsavstdndet ar ~ om man vill 6ka klamringsavstandet (50%).

beroende av temperaturskillnaden (A t) Nedanstaende klamringstabell forutsatter
mellan omgivningstemperaturen vid mon- en temperatur vid monteringstillfallet pa
tagetillfallet och mediatemperaturen. ca. 20°C. Varme och tappvarmvatten 55°C.

Roérdiameter i mm

160 | 200 | 250 | 315

Rorklammeravstand i cm

KV 120 140 155 175 200 225 240 255 285 300 310 315 325 335
VV/VWWC 85 95 105 120 140 160 170 180 190 200 205 215 225 225
Varme 90 105 110 125 145 165 175 185 190 195 200 210 215 220
Kyla 110 130 150 170 195 220 235 250 275 280 285 290 300 310

Sprinkler 120 140 160 180 205 230 245 260 290 320

Rérstrak

For att minimera langdférandringar och fa ett stabilt montage skall
Green pipe och Blue pipe Faser-kompositrér anvandas.

Klamring enligt tabell ovan.

Klammer pa bada sidor om ventiler skall fixeras.

Roren skall fixeras pa bada sidor av PP-ventilen, maxavstand fran
ventil 30 cm. Vid raka strak som 6verstiger 40 meter skall man ta
hansyn till expansionen pa varmt vatten. Fixera straket pa mitten
och kompensera rorelsen genom att lata eventuella vinklar "fjadra”.
Om det inte finns nagon boj vid straket behdvs en expansionslyra
(se handbok green pipe eller kontakta oss).

Schaktférlaggning

For att minimera langdférandringar och fa ett stabilt montage skall
Green pipe och Blue pipe Faser-kompositrér anvandas.

Normalt réacker en klamma (fixerad) per vaningsplan (max 3 meters
avstand).

Vid 6ppna ej igengjutna schakt kravs tva klamrar per vaningsplan.
Fordelare skall vara klamrade sa att ev. vattenmatare och ventiler
ar fixerade.

ReTherm
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Forlaggningsprinciper

S: Provtryckning

For tappvattensystem utfors kontroll med vatten med dricksvattenkvalitet.
Efter provtryckning skall tappvattensystem direkt tas i drift eller tommas
helt for att minimera risken for legionella.

For varmesystem utférs kontroll med vatten eller 6nskad varmebarare.

Vid uppfyllning i samband med tryckprovning skall systemet tommas pa luft.

Provtryckning av PP rér enligt ReTherm Kruge
For basta resultat skall provtryckning ske i tre steg.

1. Stressprovning: Testen utfors genom att man trycksatter systemet med ett tryck
pé 18 bar 3x5 min. systemet skall vara trycklost mellan cyklerna.

2. Huvud provning: Trycket sanks sedan direkt till 10 bar som sedan skall hallas i
15 min. Trycket far da inte falla mer &n 0,5 bar

3. Slutprovning: behall sedan trycket i 60 min. Trycket far da inte falla mer an 0.5 bar
under perioden.

Tryckdiagram Huvud- och
Stressprovning slutprovning
Provningstryck Provningstryck
18 bar- - - 10 bar— 4

A
\ Apmax= 0,5 bar
(

A
Apax= 0,5 bar
y

Huvudprovning Slutprovning

0 bar

\

5 min 5 min 5 min 15 min 75 min

VIKTIG INFORMATION ANGAENDE LACKAGESPRAY:
Vissa typer av lackagespray kan skada rordelar av hard
plast sasom PPSU. Kontakta ReTherm Kruge om
lackagespray skall anvandas.




T: Provningsprotokoll

Plats:

Objekt:

Férprovning:
3 x 5 min trycksattning med 18 bar tryck. Systemet skall goras trycklést mellan cyklerna.

Stressprovning:
Rorsystemet maste vara under tryck mellan varje cykel

18 bar 5 min utford: ja nej
18 bar 5min utford: ja nej
18 bar 5 min utford: ja nej

Huvudprovning:

Provtryck: 10 bar

Trycksankning efter 15 min: bar max 0,5 bar

Slutprovning:

Direkt efter huvudprovningen utan att andra trycket.

Resultat huvudprovning: bar

Trycksankning efter 60 min: bar max 0,5 bar
Noteringar:

Plats:

Datum:

Stampel / Signatur
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Oversikt - maskiner och rordelar

Art nr 50136 Handsvetsspegel (mini), fér 1 dorn (500W)

for PP muffsvetsning for hand. Passar svetsdorn dim 16 -32 mm.
Plats for 1 st svetsdorn. Kommentar: Liten smidig svets da man har
platsbrist och behdver komma at pa lite "besvarligare stallen”.

Art nr 50137 Handsvetsspegel for 2 dorn (800 W)

for PP muffsvetsning for hand. Passar svetsdorn dim 16 - 63 mm.
Plats for 2 st svetsdorn. Kommentar: Detta ar standardsvetsen for
mindre dimensioner. Anvandes dven for sadelsvetsdorn.

Handsvetsspegel for 1 dorn (1400 W)

for PP muffsvetsning fér hand. Passar svetsdorn dim 50 - 125 mm.
Plats for 1 st svetsdorn. Kommentar: Svetsen anvands for storre
dimensioner da man behover svetsa for hand pa plats.

Art nr 50147 Rorsvetsmaskin XL (1400W)

for PP muffsvetsning. Passar svetsdorn dim 50 - 125 mm. Handsvets
(art nr 50141), Rorstdd samt svetsdorn dim 50 - 125 mm ingar. Kom-
mentar: Standardsvets-maskin for bankarbete i dim 50 - 125 mm.

‘ﬁ,!.

Art nr 50206-50226
Svetsdorn for muffs-
vetsning dim. 16-125

Art nr 50614-50680
Sadelsvetsdorn
Svetsdorn for insvetssadel.

mm. Monteras pa handsvets-
spegel.
Art nr 50104 Sax Art nr. 50105 Réravskérare fér PP-

roér 50-125mm
Ger en vinkelrat kapning utan
spanor.

for PP ror 16-40 mm

L

Art nr 50940-50948 Borr
for sadelsvets.

Borret ar utformat for att
ge minimalt med "span”

Art nr 50307-50311 Reparationsset
Kommentar: Man kan laga hal i PP
roér med reparationsplugg. Borra upp
skadan med 7 eller 11 mm borr och
plugga. i roret.

Art nr 50155 Spider 125 rérsammandragare
manuell sammandragare for ror 63-125mm.
Hjalper dig att gora fusionssvetsar aven nar réren ar upphangda.



Oversikt - maskiner och rordelar

Art nr 50163 Hydraulisk Stumsvetsmaskin

for dimensioner 160 - 250 mm. Hydraulenhet, elektrisk hyvel och
varmesvard ingdr. Kommentar: Fran och med dimension 160 mm
sammanfogas Green pipe och Blue pipe med stumsvets d.v.s. anda
mot anda utan muff. Konstruktionen med spannbackar ar relativt
latt och kan i manga fall pallas upp for svetsning av rorstrak.

Art nr 50921 - 50928 Fras for sadelsvets blue pipe OT
for dimensioner 150 - 125 mm.

Art nr 50421 - 50428 Fras for sadelsvets blue pipe OT
for dimensioner 160 - 250 mm.

Art nr. 50180 Rorkap Exact 280 PRO

Kapar PP-rér 50-250mm med ett fint vinkelratt snitt.

| vaskan foljer med rorrullar sé att kapningen kan goras pa golv.
230V / 2500W. Kapskivan kdper man separat.

Art nr 50175 Elektrosvetsapparat

for elektrosvetsmuffar. Dimension 20 - 160 mm. Kommentar:
Elsvetsmuffarna kan anvéandas som skjutmuffar. Rérdndarna
skall skalas med skalare art nr 50558 - 50590 fére svetsning.

Art nr 50558 - 50590 OT Skalare for borrmaskin

Skalare for elektrosvets-muf- bestdende av

far. Anméarkning: Rérandar Monteringsplatta Art nr

skall skalas for att sakerstélla 50499 och 50500

en fullgod svets. Ej for Skalare for dimensioner

Climatherm blue pipe OT. 20-125 mm. Art nr 50479 -
50488

Forlangare monteras da elek-
trosvetsmuff skall anvandas.

Art nr 50193 Rengoringsduk

for elektrosvetsmuffar. Rorandar samt insida av
elektrosvetsmuff skall rengéras med denna duk
innan svetsning.
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Oversikt - maskiner och rordelar

Rordelar - 6versikt av de vanligaste delarna

Muff

Reduceringsstycke inv/inv

Reduceringsstycke utv/inv

Vinkel 90 gr.

Vinkel 90 gr. inv/utv

Vinkel 45 gr.

Vinkel 45 gr. inv/ utv

Korsstycke

Propp

T- stycke

Reducerat T- stycke

Forskruvningskoppling
med 2 kragbord, metall

Skruvkoppling, helt i PP

Elektrosvetsmuff

Kragbord med packning

<

Flans, stal /glasfiber PN16

Insvetssadel

Insvetssadel, inv

Insvetssadel, utv

Overgang, rund, inv

Overgang, hexagonal, inv

Overgang, rund, utv

o

Overgang, hexagonal, utv

)

Overgéng, hex, utv for
insvetsning direkt i del

W

Overgang till vaggbrickor etc.

Overgangsvinkel, inv

Overgangsvinkel, inv/utv

e

Overgéngsvinkel, utv.

‘e

Overgang, T-rér, inv

&

Overgang, T-rér, utv

W

Overgangskoppling, utférande
med union utv. och svetsmuff

&

Overgangskoppling, utférande
med union inv. och svetsmuff

®;

Vattenmataranslutning

Kulventil i PP, dim. 20-63 mm

yE-

Kulventil i PP, dim. 75 mm

©

Kulventil i PP, dim. 90-160 mm



Oversikt - maskiner och rordelar

Rordelar - 6versikt av de vanligaste delarna

b
\

Kulventil for fordelare

Kapbar fordelare, 4 anslutningar

Avtappning etc. pa fordelare

9

Aquatherm svep

Muff

Reduceringsstycke inv/inv

Reduceringsstycke utv/inv

Vinkel 90 gr.

Vinkel 90 gr. inv/utv

Vinkel 45 gr.

Vinkel 45 gr. inv/ utv

Korsstycke

Propp

T- stycke

Reducerat T- stycke

Forskruvningskoppling
med 2 kragbord, metall

& @

Kragbord med packning

P
£y
2

Flans, rostfritt stal

Insvetssadel

Insvetssadel, inv

9

Overgang, rund, inv

o

Overgang, hexagonal, inv

o

Overgang, hexagonal, utv

Overgangsvinkel, inv. ginga

g

Overgéng, T-ror, inv. gdnga

Reducerat korsstycke

oy

Overgang,
férskruvning, lopande
mutter

&

Overgang till stalrér

Lock for
ursparningsform, synligt
montage

Ursparningsform fér synligt
sprinklerhuvud

o

Lock for
ursparningsform, dolt
montage

™
-

Ursparningsform fér
dolt sprinklerhuvud

' 4

Plugg for sprinklerutlopp

Anslutningsforskruvnin
g med tatning

HJ

Kulventil

Vattenutkast
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