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m Om denne brugsanvisning

1 Om denne brugsanvisning

Dette dokument er rettighedsbeskyttet, yderligere informationer fas pa:
viega.com/legal.

1.1  Malgrupper

Oplysningerne i denne brugsanvisning retter sig mod fagfolk inden for
varme og sanitet.

For personer, som ikke har ovennaevnte uddannelse eller kvalifikationer,
er montering, installation og evt. vedligeholdelse af dette produkt ikke
tilladt. Denne indskraenkning gaelder ikke for anvisninger vedrgrende
betjeningen.

Installation af Viega produkter skal forega under overholdelse af de
alment anerkendte tekniske regler og af Viegas brugsanvisninger.

1.2 Meaerkning af henvisninger

Advarsler og oplysninger adskiller sig fra den gvrige tekst og er maerket
med relevante piktogrammer.

FARE!
Advarer om mulige livsfarlige kveestelser.

ADVARSEL!
Advarer om mulige alvorlige kveestelser.

FORSIGTIG!
Advarer om mulige kvaestelser.

BEMZRK!
Advarer om mulige materielle skader.

Yderligere henvisninger og tips.
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Om denne brugsanvisning

1.3 Bemarkninger om denne sprogversion

Sanpress Inox LF

Denne brugsanvisning indeholder vigtige oplysninger om produkt- og
systemvalg, montering og ibrugtagning samt om tilsigtet anvendelse og,
hvis det er nedvendigt, om vedligeholdelse. Disse oplysninger om pro-
dukterne, deres egenskaber og anvendelsesteknikker er baseret pa de
aktuelt geeldende standarder i Europa (f.eks. EN) og/eller i Tyskland
(f.eks. DIN/DVGW).

Nogle passager i teksten kan henvise til tekniske forskrifter i Europa/
Tyskland. Disse forskrifter gaelder som anbefalinger for andre lande,
safremt der ikke forefindes nogen tilsvarende nationale krav. De rele-
vante nationale love, standarder, forskrifter, normer samt andre tekniske
forskrifter har hgjeste prioritet fremfor de tyske/europeeiske retningslinjer
i denne brugsanvisning. Oplysninger, der gives her, er ikke bindende for
andre lande og omrader og bar, som allerede naevnt, betragtes som en
hjeelp.



2 Produktinformation

2.1

Standarder og bestemmelser

Produktinformation

Standarderne og bestemmelserne nedenfor gaelder for Tyskland og
Europa og skal betragtes som en hjeelp.

Bestemmelser fra afsnit: Korrekt anvendelse

Gyldighedsomrade / bemzerkning

Oprettelse af drikkevandsinstalla-
tioner

Oprettelse af drikkevandsinstalla-
tioner

Bestemmelse for materialevalg

Bestemmelse for materialevalg

Bestemmelser fra afsnit: Anvendelsesomrader

Bestemmelser fra afsnit: Medier

Sanpress Inox LF

Gyldighedsomride / bemzerkning

Planleegning, opfersel, drift og
vedligeholdelse af brandslu-
kningsanlaeg

Gyldighedsomréde / bemasrkning

Egnethed til brugsvand
Egnethed til brugsvand

Egnethed til centralvarmevand i
cirkulationsanlaeg

Bestemmelser geeldende i Tysk-
land

DIN 1988-200

EN 806-2

DIN EN 12502-1

Metall-Bewertungsgrundlage
(UBA)

Bestemmelser geeldende i Tysk-
land

DIN 14462

Bestemmelser geeldende i Tysk-
land

DIN 1988-200
EN 806-2

VDI-Richtlinie 2035, side 1 og side
2



Bestemmelser fra afsnit: pakninger

Bestemmelser fra afsnit: Korrosion

Gyldighedsomrade / bemaerkning

EPDM pakningens anvendelses-
omrade

B Varme

Gyldighedsomrade / bemaerkning

Bestemmelser for udvendig korro-
sionsbeskyttelse

Bestemmelser for udvendig korro-
sionsbeskyttelse

Oprettelse af drikkevandsinstalla-
tioner

Oprettelse af drikkevandsinstalla-
tioner

Bestemmelse for materialevalg

Bestemmelser fra afsnit: Opbevaring

Gyldighedsomrade / bemaerkning

Krav til opbevaring af materialerne

Bestemmelser fra afsnit: Etablering af flangetilslutning

Sanpress Inox LF

Gyldighedsomrade / bemaerkning

Kvalificering af personale til mon-
tering af flangeforbindelser

Beregning af tilspeendingsmo-
menter

Produktinformation

Bestemmelser geeldende i Tysk-
land

DIN EN 12828

Bestemmelser gaeldende i Tysk-
land

DIN EN 806-2

DIN 1988-200

DIN 1988-200

DIN EN 806-2

DIN EN 12502-1

Bestemmelser geeldende i Tysk-
land

DIN EN 806-4, kapitel 4.2

Bestemmelser geeldende i Tysk-
land

VDI-Richtlinie 2290

DIN EN 1591-1



Produktinformation

Bestemmelser fra afsnit: Taethedsprevning

Gyldighedsomrade / bemaerkning Bestemmelser geeldende i Tysk-

land

Prevning pa det feerdiggjorte, men DIN EN 806-4
dog endnu ikke tildaekkede,
anlaeg

Teethedsprovning for vandinstalla- ZVSHK-Merkblatt:
tioner "Dichtheitsprifungen von Trin-

kwasserinstallationen mit Druck-
luft, Inertgas oder Wasser"

Bestemmelser fra afsnit: Vedligeholdelse

Gyldighedsomréde / bemeerkning Bestemmelser geeldende i Tysk-

land

Drift og vedligeholdelse af drikke- DIN EN 806-5
vandsinstallationer

2.2 Korrekt anvendelse

2.21 Anvendelsesomrader

Sanpress Inox LF

Presfittingsystemet er velegnet til etablering af brugs-
vandsinstallationer i overensstemmelse med gaeldende
retningslinjer og under hensyntagen til valg af materialer i
henhold til geeldende retningslinjer og i overensstemmelse
med den tyske miljgstyrelses (UBA — Umweltsbundesamt)
vurderingsgrundlag for metalmateriale, der kommer i kon-
takt med drikkevand. Se linktarget [Normen_Rohrsysteme_Bestimmungs-
gemaBe Verwendung] doesn't exist but @y.link.required="true'. Ved anvendelse il
andre anvendelsesomrader eller hvis der er tvivl om valg
af materiale, skal Viega kontaktes.

Anvendelse er bl.a. muligt inden for felgende omrader:

Lakeringsanlaeg
Drikkevandsinstallationer
Industri- og varmeanlaeg
Sprinkleranleeg

Vade sprinkleranleeg
Brandslukningsanlaeg, se & »Bestemmelser fra afsnit: Anvendelses-
omrader« pa side 5

vad

vad/ter

tor
Solvarmeanlaeg med fladekollektorer



2.2.2 Medier

Produktinformation

B Trykluftanleeg
B Kgleledninger (lukket kredslgb)

Systemet er bl.a. egnet til felgende medier:

Gaeldende retningslinjer, se & »Bestemmelser fra afsnit: Medier«

pa side 5.

B Drikkevand
maks. klorid koncentration 250 mg/I

B Centralvarmevand til cirkulationsanlaeg

B Trykluft i henhold til specifikationen for de anvendte pakninger
EPDM ved oliekoncentration < 25 mg/m3

B Frostbeskyttelsesmidler, briner op til en koncentration pa 50 %

2.3 Produktbeskrivelse

2.3.1  Oversigt

2.3.2 Ror

Sanpress Inox LF

Rarsystemet bestar af PWIS-fri presfittings i forbindelse med silikonefri
rustfri stalrer og dertilhgrende presveerktgijer.

Fig. 1: Sanpress Inox LF

Systemkomponenterne fas i falgende dimensioner:
d15/18/22/28/35/42/54.

Fra det beskrevne system fas falgende ror:



Sanpress Inox LF

Produktinformation

Rertype Rustfrit stalrer 1.4401 Rustfrit stalrer 1.4521
d 15/18/22/28/35/ 15/18/22/28/35/
42 /54 42 /54
Materialenr. 1.4401 (X5CrNiMo 1.4521 (X2CrMoTi
17-12-2), med 2,3 % 18-2)
molybdaen for bedre
bestandighed
PRE-veerdi 241 24,1
Rermeerkning — gran streg
Beskyttelseskappe gul gron

Rarspecifikationer rustfrit stalrer (1.4401, 1.4521 og 1.4520)

d X S, [mm] Volumen pr. meter Rervaegt [kg/m]
ror [I/m]
15x1,0 0,13 0,35
18 x 1,0 0,20 0,43
22x1,2 0,30 0,65
28x1,2 0,51 0,84
35x1,5 0,80 1,26
42x1,5 1,19 1,52
54 x1,5 2,04 1,97



Rarfaring og fastgorelse

Laengdeudvidelse

Sanpress Inox LF

Produktinformation

Til fastgerelse af rerene ma der kun anvendes rarbaerere med kloridfri
lydisoleringsindlaeg.

Overhold de generelle regler for fastgerelsesteknik:

B Fastgjorte rgrledninger ma ikke anvendes som beering for andre ror-
ledninger og komponenter.

B Anvend ikke rgrkroge.

B Overhold afstanden til presfittings.

B Veer opmaerksom pa udvidelsesretningen: Planlaeg fiks- og glide-
punkter.

Sorg for at fastgere rgrledningerne og friger dem fra bygningen séledes,
at de ikke kan overfere bygningslyd som felge af termisk ekspansion.

Overhold fglgende fastgoerelsesafstande:

Afstand mellem rarbaererne

d [mm] Fastgerelsesafstand
mellem rgrbzereme [m]
15,0 1,25
18,0 1,50
22,0 2,00
28,0 2,25
35,0 2,75
42,0 3,00
54,0 3,50

Rerledninger udvider sig ved opvarmning. Varmeudvidelsen er materia-
leafhaengig. Leengdeaendringer forer til spaendinger i installationen.
Disse spaendinger skal udlignes med egnede foranstaltninger.

Afprovet er:

B Fiks- og glidepunkter
B Ekspansions-udligningsstykker(kompensationsstykker)
B Kompensatorer

10



m Produktinformation

Varmeudvidelseskoefficienter for forskellige rermaterialer

Materiale Varmeudvidelseskoeffi- Eksempel:

cient a Leengdeudvidelse ved

i (g rerlaengde L = 20 m og
AT =50K
[mm]
Rustfrit stal 0,0165 16,5
1.4401
Rustfrit stal 0,0108 10,8
1.4520
90 60
80
50
70 /
60 / / 40
50 A
1 / / / 30 2
40 ‘7 / /
30 / / - // 20
20 / // /
< e = 5= 10
10 —4/77~ 7 //
O _
0 10 20 30 40 50 60 70 80 90
3

Fig. 2: Leengdeudvidelse af Sanpress ror

1 - Leengdeudvidelse Al [mm]
2 - Rarleengde ~ |y [m]
3 - Temperaturforskel “AY [K]

Laengdeudvidelsen Al kan afleeses i diagrammet, eller den kan beregnes
matematisk med folgende formel:

Al = o [mm/mK] x L [m] x A9 [K]

Sanpress Inox LF 11



m Produktinformation

2.3.3 Presfittings

Presfittings har en vulst hele vejen rundt, som pakningen ligger i. Ved
presningen formes presfittingen foran og bag vulsten, hvorved presfit-
tingen forbindes ulgseligt med roret. Pakningen formes ikke under pres-
ningen.

Fig. 3: Presfittings

SC-Contur

Viega presfittings er udstyret med SC-Contur. SC-Contur er en sikker-
hedsteknik certificeret af DVGW og serger for, at presfittingen er garan-
teret utaet i ikke presset tilstand. Derved opdages forbindelser, der ved
en fejl ikke er pressede ved taethedsprgvningen.

Viega garanterer, at forbindelser, der ved en fejltagelse ikke er pres-
sede, bliver synlige under teethedsprgvningen:

B Ved den vade taethedsprovning i trykomradet 0,1-0,65 MPa (1,0-
6,5 bar)

B Ved den tarre teethedsprevning i trykomradet 22 hPa-0,3 MPa
(22 mbar-3,0 bar)

Fig. 4: SC-Contur

2.3.4 Pakninger
Presfittings er fra fabrikken udstyret med PWIS-fri EPDM pakninger.

Sanpress Inox LF 12



EPDM pakningens anvendelsesomrade

Anvendelses-

a Drikkevand Varme Solvarmeanleeg
omrade
Anvendelses-  alle rgrlednings- Cirkulations- Solvarme-
omrade afsnit anleeg kredsleb
Driftstemperatur 110 °C 110 °C 1
[Tmaks.]

Driftstryk [Pmaks] 1,6 MPa (16 bar) 1,6 MPa (16 bar) 0,6 MPa (6 bar)

Traks.: 105 °C"

95 °C ved radi-
atortilslutning

til fladekollek-

Bemeerkninger
torer

) Se & »Bestemmelser fra afsnit: pakninger« pa side 6

2) Afstemning med Viega pakraevet.

2.3.5

Rarmaerkning

Maerkninger pa komponenter

Produktinformation

Trykluft Tekniske gasser
alle rorlednings-  alle rgrlednings-
afsnit afsnit

60 °C —
1,6 MPa (16 bar) —
ter, olieindhold 2)

< 25 mg/m?3

Rermaerkningerne indholder vigtige angivelser om rerenes materialebe-
skaffenhed og fremstilling. Deres betydning er som falger:

Producent
Systemnavn
Rermateriale
Godkendelser og certificeringer
Dimension
Leverandgrmaerkning
Produktionsdato
Batchnummer
CE-meerkning

DOP og DOP-nummer
Produktionsstandard

Maerkninger pa presfittings

Presfittingerne er markeret med et farvet punkt. Punktet markerer
SC-konturen, hvor der treenger prevemedium ud ved en fitting, der ved

en fejl ikke er blevet presset.

Sanpress Inox LF
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Fig. 5: Maerkning pa presfittingen

Produktinformation

Det bla punkt henviser til, at systemet er PWIS-frit, egnet til drikkevand
og udstyret med SC-Contur.

2.3.6 Blandingsinstallationer

Tilladte blandingsinstallationer

| brugsvandsinstallationer kan forskellige metaller og rerledningskompo-
nenter pavirke hinanden negativt og f.eks. forarsage korrosion. Saledes
ma overgangsstykker af rustfrit stal f.eks. ikke forbindes umiddelbart
med rar eller gevindfittings af galvaniseret stal.

Komponenter af rustfrit stél og galvaniseret stal ma ikke
I forbindes direkte, her anbefales gevind- og overgangs-
presfittings af redgods/siliciumbronze.

| systemet Sanpress Inox LF ma der principielt anvendes PWIS-fri kom-
ponenter fra andre Viega systemer.

Hvis du har spergsmal om dette emne, bedes du kontakte Viega.

2.4 Anvendelsesinformationer

2.4.1 Korrosion

Sanpress Inox LF

Presfittingssystemet skal beskyttes mod for hgje kloridkoncentrationer
bade i mediet og fra ydre pavirkninger.

For hgje kloridkoncentrationer kan fare til korrosion i systemer af rustfrit
stal.

Undga udvendig kontakt med kloridholdige materialer:
B [soleringsmaterialer ma ikke overskride en masseandel af vandop-
Izselige klorid-ioner pa 0,05 %.

B Rarbeerernes lydisoleringsindlaeg mé ikke indeholde udvaskbare klo-
rider.

B Rustfri stalrer ma ikke komme i kontakt med kloridholdige byggema-
terialer eller mortel.

14



Sanpress Inox LF

Produktinformation

Hvis en udvendig korrosionsbeskyttelse er ngdvendig, skal de geel-
dende retningslinjer overholdes, se & »Bestemmelser fra afsnit: Korro-
sion« p4 side 6.

Presforbindelsessystemet er velegnet til etablering af
brugsvandsinstallationer i overensstemmelse med geel-
dende retningslinjer under hensyntagen til valg af mate-
rialer i henhold til geeldende retningslinjer, se & »Bestem-
melser fra afsnit: Korrosion« pé side 6. Ved andre
anvendelsesomrader, eller hvis der er tvivl om det rigtige
valg af materiale, skal Viega Service Center kontaktes.

Kloridkoncentrationen i mediet ma ikke overskride en
maksimumvaerdi pa 250 mg/I.

Denne klorid er ikke et desinfektionsmiddel, men en
bestanddel af hav- og kogsalt (natriumklorid).

15



3  Handtering

3.1 Transport

Handtering

Sanpress rer er silikonefri, nar de leveres til engros-
handlen.

Opbevar og transporter rgrene fagligt korrekt inden
anvendelsen.

Overhold folgende ved transport af ror:

3.2 Opbevaring

Treek ikke ror hen over laessekanter. Overfladen kan beskadiges.
Serg for at sikre rgrene ved transporten. Hvis de glider, kan rgrene
bgjes.

Undgé at beskadige beskyttelseskapperne ved rgrenderne, og fiern
dem ferst umiddelbart far monteringen. Beskadigede rgrender méa
ikke mere presses sammen.

Viega garanterer, at presfittingene i leveringstilstanden er
PWIS-fri.

Tag forst presfittings ud af den indtil da lukkede originale
emballage umiddelbart for anvendelsen.

Overhold kravene i de geeldende retningslinjer i forbindelse med opbe-
varing, se & »Bestemmelser fra afsnit: Opbevaring« pa side 6:

Sanpress Inox LF

Opbevar komponenterne rent og tort.

Opbevar ikke komponenter direkte pa gulvet.

Serg for mindst tre understatninger ved opbevaringen af ror.
Opbevar sa vidt muligt forskellige rerstarrelser adskilt.

Hvis adskilt opbevaring ikke er mulig, skal sma starrelser opbevares
ovenpa store storrelser.

Renger kun overfladen med rengeringsmiddel til rustfrit stal.

Opbevar ror af forskellige materialer separat for at undga galvanisk
korrosion.

16



m Handtering

3.3 Oplysninger om montering

3.3.1 Monteringsanvisninger
Kontrol af systemkomponenter

Systemkomponenter kan evt. vaere beskadigede pa grund af transport
0g opbevaring.

B Kontroller alle dele.

B Udskift beskadigede komponenter.

B Beskadigede komponenter ma ikke repareres.

B Snavsede komponenter ma ikke installeres.

3.3.2 Potentialudligning

FARE!
Fare pa grund af elektrisk stram

Elektrisk stod kan fore til forbreendinger, alvorlige kvee-
stelser eller dad.

Da alle rarsystemer af metal er elektrisk ledende, kan en
kontakt ved en fejltagelse med del, der leder netspaen-
ding, fare til, at hele rorsystemet og tilsluttede metalkom-
ponenter (f.eks. radiatorer) star under spaending.

B Lad kun elektrikere udfgre arbejder pa det elektriske
system.

B [ntegrer altid rorsystemer af metal i potentialudlig-
ningen.

Montgren af det elektriske anlaeg er ansvarlig for, at
potentialudligningen kontrolleres og sikres.

3.3.3 Tilladt udskiftning af pakninger

o Vigtig bemaerkning

I Pakninger i presfittings er med deres materialespecifikke
egenskaber afstemt efter de enkelte rgrsystemers medier
og anvendelsesomrader og i reglen kun certificeret dertil.

Det er principielt tilladt at udskifte en pakning. Pakningen
skal udskiftes med en PWIS-fri pakning af samme mate-
riale & Kapitel 2.3.4 »Pakninger« pa side 12. Det er ikke
tilladt at anvende andre pakninger.

| felgende situationer er det tilladt at udskifte en pakning:

B hvis pakningen i presfittingen er synligt beskadiget og skal udskiftes
med en Viega reservepakning af samme materiale

Sanpress Inox LF 17



m Handtering

3.3.4 Pladsbehov og afstande
Presning mellem rarledninger

/// % Pladsbehov PT1, type 2 (PT2), PT3-EH, PT3-AH, Pressgun 4B, 4E, 5, 6,
6 Plus
//

|
% // @3 d 15 18 22 28 35 42 54
/{5 ; | a[nm] 20 20 25 25 30 45 50
/ g
A i b[mm] 50 55 60 70 85 100 115

\!/

N

7
v

a ‘

% Pladsbehov Picco, Pressgun Picco, Pressgun Picco 6, Pressgun Picco
/
7 6 Plus
s
d 15 18 22 28 35
a [mm] 25 25 25 25 25
b [mm] 60 60 65 65 65
/// % Pladsbehov presring
s ! d 15 18 22 28 35 42 54
0
s , a [mm 40 45 45 50 55 60 65
N [mm]
SN : b [mm] 50 55 60 70 75 85 90
| -
A Y
A
s !
Presning mellem rgr og vaeg
/ Pladsbehov PT1, type 2 (PT2), PT3-EH, PT3-AH, Pressgun 4B, 4E, 5, 6,
s
6 Plus
s
? L d 15 18 22 28 35 42 54
AN a[mm] 25 25 30 30 50 50 55
4
// . b[mm] 65 75 80 85 95 115 140
Ay c[mm] 40 40 40 50 50 70 80
VALL
0 | | | |
o Pladsbehov Picco, Pressgun Picco, Pressgun Picco 6, Pressgun Picco
s
6 Plus
d 15 18 22 28 35
a [mm] 30 30 30 30 30
b [mm] 70 70 75 80 80
¢ [mm] 40 40 40 40 40

Sanpress Inox LF 18
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Afstand mellem presningerne

Sanpress Inox LF

Pladsbehov presring

d 15 18 22
a [mm] 40 45 45
b [mm] 50 55 60
¢ [mm] 35 40 40

Minimumafstand ved d15-54

Presmaskine
PT1
Type 2 (PT2)
Type PT3-EH
Type PT3-AH
Pressgun 4E / 4B
Pressgun 5
Pressgun 6 / 6 Plus
Picco / Pressgun Picco

Pressgun Picco 6 /
Pressgun Picco 6 Plus

BEMZARK!

28
50
70
45

35 42
55 60
75 85
50 55
nmin. [mm]

Handtering

54
65
90
65

Utaette presforbindelser pa grund af for korte

ror!

Hvis to presfittings skal seettes pa et rar uden afstand til

hinanden, ma raret ikke vaere for kort. Hvis raret ikke

sidder i presfittingen indtil den planlagte indstiksdybde

ved presnhingen, kan forbindelsen blive uteet.

Ved rgr med diameteren d15-28 skal rorleengden mindst
svare til den samlede indstiksdybde for begge presfittings.

19



Amin

3.3.5 Nadvendigt veerkioj

Sanpress Inox LF

Handtering

Minimumafstand ved presbakker d 15-54

d min, [Mm]
15 0
18 0
22 0
28 0
35 10
42 15
54 25

Z-mélene findes pa den tilsvarende produktside i online-kataloget.

Til fremstillingen af en presforbindelse kraeves falgende veerktoj:

Rarskeerer eller fintandet metalsav
Afgrater og farveblyant til markering
Presmaskine med konstant pressekraft

Presbakke eller presring med tilhgrende traekbakke, passende til rar-
diameteren og med egnet profil

Fig. 6: Presbakker

Viega anbefaler at bruge Viega systemvaer-
ktoj til presningen.

Viega systempresveerktgjerne er seerligt udviklet til forar-
bejdningen af Viega presfittingssystemerne og afstemt
dertil.

20



m Handtering

3.4 Montage

o Monteringen vises med en Sanpress Inox-presfitting som
I eksempel.
3.4.1 Udskiftning af pakning
Fjernelse af pakning
) Der ma ikke anvendes spidse genstande eller genstande
I med skarpe kanter til at fierne pakningen, som kan beska-
dige pakningen eller vulsten.

B Fjern pakningen fra vulsten.

Isaetning af pakning

B Seat en ny, ubeskadiget pakning i vulsten.

I Kontroller, at pakningen befinder sig fuldsteendigt i vulsten.
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3.4.2 Bukning af ror

Ror i storrelserne d 15, 18, 22 og 28 kan bukkes koldt med gaengs buk-
keveerktgj (radius min. 3,5 x d).

Rarenderne (a) skal vaere mindst 50 mm lange, for at presfittingene kan
a ‘ saettes korrekt pa.

3.4.3 Afkortning af ror

BEMZERK!
Utaette presforbindelser pa grund af beska-
diget materiale!

Presforbindelser kan blive utaette pa grund af beskadi-
gede ror eller pakninger.

Overhold falgende anvisninger for at undga beskadigelser
pé rer og pakninger:

B Anvend ikke skaereskiver (vinkelsliber) eller skaere-
braendere til afkortningen.
B Anvend ikke fedt og olie (som f.eks. skaereolie).

For informationer vedrgrende vaerktgj, se ogsa & Kapitel 3.3.5 »Nod-
vendigt vaerktaj« pd side 20.

I Skeer roret retvinklet over med en rorskaerer eller en fintandet
metalsav.

Undga furer i rgroverfladen.

3.4.4 Afgratning af ror

Rarenderne skal afgrates omhyggeligt indvendigt og udvendigt efter
afkortningen.

Med afgratningen forhindres det, at pakningen beskadiges, eller at pres-
fittingen sidder i spaend ved monteringen. Viega anbefaler at bruge en
afgrater (model 2292.2).
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BEMZERK!
Beskadigelse pa grund af forkert veerktoj!

Anvend ikke vinkelsliber eller lignende veerktgj til afgrat-
ningen. Det kan beskadige rorene.

B Fjern grater pa reret indvendigt og udvendigt.

3.4.5 Presning af forbindelse

Forudseetninger:

B Rorenden er ikke bgjet eller beskadiget.
B Roret er afgratet.
B | presfittingen findes den korrekte pakning.
(] ’ EPDM = sort skinnende
B Pakningen er ubeskadiget.
B Pakningen befinder sig fuldstaendigt i vulsten.

B Skub presfittingen pa reret indtil anslag.

Sanpress Inox LF 23



° Handtering
viega

B Markér indstiksdybden.

B Szt presbakken i presmaskinen, og skub lasebolten ind, indtil den
gar i hak.

INFO! Overhold brugsanvisningen til presveerktojet.

B Abn presbakken, og szet den vinkelret pa presfittingen.
B Kontroller indstiksdybden ved hjaelp af markeringen.

I Kontroller, at presbakken sidder centreret pa presfittingens vulst.

B Gennemfor presningen.
®» Abn og fiern presbakken.

[ Forbindelsen er presset.

3.4.6 Flangetilslutninger

| det viste presfittingssystem fas flangeforbindelserne i sterrelse 22 til
54 mm.
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Speendeskiver

Flangetyper

Fig. 7: Fast flange

Etablering af flangetilslutning

Sanpress Inox LF

Handtering

Montering af flangetilslutninger ma udelukkende udferes af kvalificeret
personale. Kvalificering af personale til montering af flangetilslutninger
kan f.eks. udferes i overensstemmelse med gaeldende retningslinjer. Se
& »Bestemmelser fra afsnit: Etablering af flangetilslutning« pa side 6.

B Et relevant uddannelsessegment til korrekt montering af flangetilslut-
ninger inden for erhvervsrettet uddannelse (af arbejds-/fagpersonale)
med kvalificeret afslutning samt regelmaessig succesfuld anvendelse
geelder som tilstraekkelig dokumentation.

B Andre medarbejdere uden tilsvarende fagspecifik uddannelse (f.eks.
driftspersonale), som skal montere flangeforbindelser, skal have teor-
etisk og praktisk sagkundskab via deltagelse i undervisningsforlgb,
hvilket skal dokumenteres.

Fordelene ved anvendelse af heerdede spaendeskiver er:

B Defineret friktionsflade ved montering.

B Defineret ruhed ved beregning og dermed reducering af tilspaen-
dingsmomentets spredningsbredde, hvormed en starre beregnet
skruekraft kan opnas.

Fast flange

B Rustfrit stal
B Prestilslutning i rustfrit stal
B Model 2359LF: 22 til 54 mm

) Etabler altid ferst flangetilslutningen og derefter prestil-
I slutningen.
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Handtering

Fjern eventuelle midlertidige beleegninger pa flangens teetningsflade
for montering uden at efterlade rester. Anvend rengeringsmiddel og
en egnet stélborste.

BEMZAERK! Serg ved udskiftning af pakninger for, at den
gamle pakning fjernes fuldstzendigt fra flangens taetnings-
flade uden at beskadige flangens teetningsflade.

Serg for, at flangens taetningsflade er ren, ubeskadiget og jaevn.
Seerligt overfladeskader, der forlaber radialt, sdsom furer eller buler
ma ikke veere til stede.

Skruerne, mgatrikkerne og spaendeskiverne skal vaere rene og ube-
skadigede samt overholde minimumsskruelzengde og styrkeklasse,
se & »Pakraevede tilspaendingsmomenter« pa side 29.

Udskift ved afmontering fiernede skruer, mgatrikker og spaendeskiver
i tilfeelde af beskadigelse

Pakningen skal veere ren, ubeskadiget og ter. Undlad at anvende
klaebemiddel og monteringspasta til pakninger.

Undlad at genanvende brugte pakninger.

Undlad at anvende pakninger med knaek, da de udger en sikker-
hedsrisiko.

Kontrollér, at pakningerne er fri for fejl og mangler, og at producen-
tens anvisninger overholdes.

Smor folgende flangeelementer med egnet smaremiddel:

B Skruegevind
B Spaendeskive
B Mgtrik

BEMZERK! Overhold producentens anvisninger om smgremid-
lets anvendelses- og temperaturomrade.
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Montering og centrering af pak-

ningen

Elm

Sanpress Inox LF

Handtering

Korrekt montering af flangetilslutninger kraever parallelt flugtende flan-
geblade uden eksentricitet, som muligger korrekt placering af pak-
ningen uden at beskadige den.

B Teetningsfladerne skal trykkes sa langt fra hinanden, at pakningen
kan anbringes ubeskadiget og uden tvang.

Afstanden (teetningsfladernes ikke-parallelitet) for tilspaending af
skruerne er betydningslgs, nar den tilladte afstand ikke overskrides.

DN tilladt afstand a-b [mm]
20-25 0,4
32-50 0,6

I Fjern afstanden til den abne side (a).

B Inddrag i tvivistilfeelde forsegsvist flangen uden indsaetning af en
pakning via tilspaending af skruerne for at opna en parallelitet og
teetningsfladeafstand pa ca. 10 % af maerkemomentet.

[ Afstanden er ikke tilladt, hvis flangens position ikke kan opnas
uden stor kraftpavirkning.
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Procedure for tilspaending af
skruer

Tilspaendingsrakkefalge

Sanpress Inox LF

Handtering

Den raekkefolge, som skruerne og matrikkerne tilspaendes i, har
vaesentlig indflydelse pa kraftfordelingen, som pavirker pakningen
(fladetryk). Ukorrekt tilspaending medferer stor spredning af forspaen-
dingskrafterne og kan forarsage underskridelse af det pakraevede
mindstefladetryk og utaethed.

Efter tilspaending af matrikkerne skal mindst to og hgjst fem skrue-
gange gennemfgres ved skrueenden.

B Formonter skruerne ved handkraft, og veer i denne forbindelse

opmaerksom pé folgende:

B Monter skruerne, sé alle skruehovederne placeres pa én flange-
side.

B Indfer skruerne fra oven ved horisontalt placerede flanger.

B Udskift treege skruer med letlgbende skruer.

Det er muligt at anvende flere tilspaendingsveerktajer pa samme tid.

Tilspaend alle skruer i et krydsmenster med 30 % af det nominelle
tilspeendingsmoment.

Tilspaend alle skruer som i trin 1 med 60 % af det nominelle tilspeen-
dingsmoment.

Tilspaend alle skruer som i trin 1 med 100 % af det nominelle til-
spaendingsmoment.

Efterspaend igen alle skruer med det fulde nominelle tilspeendings-
moment hele vejen rundt. Gentag denne proces s& mange gange, at
matrikkerne ikke laengere drejer rundt ved tilspaending med det
fulde tilspezendingsmoment.
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Pakraevede tilspaendingsmomenter

Handtering

Tilspaendingsmomenter Sanpress Inox LF flangetilslutninger

Model DN

20
25
2359LF 32
40
50

Artikel-
nummer

666 965
666 958
667016
667 009
666 996

Loasning af flangetilslutningen

Sanpress Inox LF

Tilspaen- Skruelaengde
Gevind dingsmo- 9 Styrkeklasse
[mm]
ment [Nm]
M12 50 60
A2 -70
M16 125 70

For padbegyndelse af afmontering af en eksisterende flangetilslutning
skal der muligvis indhentes tilladelse og et arbejdstilladelsesbevis fra
den kompetente virksomhed. Vaer i denne forbindelse opmaerksom pa
folgende:

Anleegsdelen skal veere tryklos og skyllet helt ren.

Elementer og pAmonterede dele, der ikke holdes adskilt, skal sikres,
inden flangeforbindelsen Igsnes. Det geelder ogsa for fastgerelsessy-
stemer sdsom fijederbukke og -statter.

Pabegynd lgsning af skruer og metrikker pa den side, der vender
veek fra dig, losn de resterende skruer let, og afmonter dem forst
helt, nar det er sikret, at rerledningssystemet ikke udger nogen fare.
Nar en rgrledning sidder i spaend, er der risiko for, at rgrledningen
springer ud.

Lasn skruerne og meatrikkerne ved mindst to gennemigb i et kryds-
meanster.

Luk abne rgrledningsender med blindlukning.

Transporter udelukkende afmonterede rorledninger i lukket tilstand.
Serg ved udskiftning af pakninger for, at den gamle pakning fiernes
fuldstaendigt fra flangens taetningsflade uden at beskadige flangens
teetningsflade.

BEMARK!

Udvis forsigtighed ved anvendelse af vinkel-
sliber!

Ved lgsning af defekte skruer og metrikker ved hjeelp af en
vinkelsliber skabes der gnister, der kan breende ind i ror-
materialet og forarsage korrosion.
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3.4.7 Teethedsprovning

3.5 Vedligeholdelse

3.6 Bortskaffelse

Sanpress Inox LF

Handtering

Inden ibrugtagning skal installataren gennemfere en taethedsprgvning.

Gennemfgr denne provning pa det faerdiggjorte anlaeg, der dog endnu
ikke er tildaekket.

Overhold de gaeldende retningslinjer, se & »Bestemmelser fra afsnit:
Teethedspravning« pa side 7.

Gennemfgr ogsé i ikke-brugsvandsinstallationer taethedspravningen i
henhold til de gzeldende retningslinjer, se & »Bestemmelser fra afsnit:
Teethedsprevning« pa side 7.

Dokumenter resultatet.

Ved drift og vedligeholdelse af brugsvandsinstallationer skal de geel-
dende direktiver overholdes, se % »Bestemmelser fra afsnit: Vedligehol-
delse« pa side 7.

Adskil produkt og emballage i de enkelte materialegrupper (f.eks. papir,
metal, kunststof og ikke-jernholdige metaller), og bortskaf dem iht. den
nationalt gaeldende lovgivning.
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