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1 Oversiktstabell

NiroSan® pressystem av rostfritt stal, materialnr EN 1.4404 / AISI 316L

Anvandningsomrade

Dimension/nominellt
tryck/mérkning

Tétning

Pressverktyg

- tappvatten

- renat vatten

- varmeledningsvatten
- kylvatten

- dngkondensat

- regnvatten

- brandvattenledningar
- glykolblandningar

d=15-22 mm
PN 40

d=28-35mm
PN 25

d =42-108 mm
PN 16

Mérkning:
NiroSan, DVGW

Material: EPDM
Farg: Svart

Max. varaktig temp:
-30°C till 120 °C
(kortvarigt 150 °C)

12 - 54 mm:

Valfri anvdndning av
pressmaskin och pressback
resp. -slinga med original
M-, SA- eller V-profil

64 - 108 mm:
presslinga som uppfyller
original M- eller SA-profil

- tryckluft (oljefri)
Material
Rordelar:  EN 1.4404/ AISI 316L enligt EN 10088

Ror: EN 1.4404/ AISI 316L respektive EN 10088
och 1.4521 enligt EN 10088, Dimensioner enligt EN 10312och DVGW GW 541

Bara ror och rérdelar fran SANHA® &r provade och godkénda att anvindas tillsammans

Dimensioner

Enligt EN 10312 och DVGW GW 541

Endast ror och rordelar fran SANHA® &r utprovade och godkinda att anvindas tillsammans.

Géngutforande

Rorganga: R/Rp-gidnga enligt EN 10226 respektive ISO 7/1

Fastganga (Iopmutter): G-génga enligt 1SO 228

Monteringsanvisningen &r giltig for NiroSan® serie 9000/9500/9600/9700 med RSK-nummer:
1454801-1455201, 1451088-1451097, 1456747-1456755, 1451861-1451870, 1452687-1452696.
Se systemforteckning for NiroSan®.

D/ bit.ly/systemforteckning-sanha-press




2 Pressmaskiner och -verktyg

SANHA ldmnar, som enda tillverkare av pressystem, garanti for att pressforbind-
ningen dr tat, oberoende av pressverktygens fabrikat, gallande standardinstalla-
tioner inom byggnadstekniska system, forutsatt att pressmaskiner och pressback-
ar uppfyller féljande krav:

e Installatéren ska ha genomgatt korrekt utbildning pa pressteknik.
® Pressverktygen ska vara servade enligt tillverkarens anvisningar och intervaller.

e Pressmaskin och pressverktyg av olika fabrikat far ej mixas utan
verktygstillverkarens skriftliga medgivande.

e Det drinte tillatet att mixa pressmaskin och pressverktyg av
olika fabrikat utan verktygstillverkarens skriftliga medgivande.

®  Kompakta pressmaskiner (fér dimensioner upp till och med 28 mm)
ska ha en minsta presskraft pa 18 kN.

e Konventionella och elektroniska pressmaskiner (for dimensioner
upp till och med 108 mm) ska ha en minsta presskraft pa 30 kN.

e For metalliska rérforbindningar av typ M-MM* upp till och med dimension
54 mm ska pressback och presslinga for pressforbindningar av typ M-MM
uppfylla original SA-, M- eller V-profil.

® For metalliska rorforbindningar av typ M-MM* storre an 54 mm ska pressverk-
tyget for pressférbindningar av typ M-MM uppfylla original SA- eller M-profil.

Vid anvandning av pressmaskiner och -verktyg ska tillverkarens
anvisningar alltid féljas.

3 Lackindikering

NiroSan® presskopplingar ar forsedda med inbyggd lackindikeringsfunktion
(utprovad och godkénd enligt DVGW Arbetsblad 534, punkt 12.14) som g6r
att opressade presskopplingar lacker vid sarskild tathetskontroll (innan tryck-
kontroll utfors). Lackindikeringen sker med hjélp av o-ringens formgivning.

*Mekanisk forbindning i metall av metallrcr.



4 Tillverkning av pressférbindning
med presshack,
dimension 12 mm - 54 mm

@ Kapa roret ratvinkligt mot roraxeln
med en for det aktuella materialet
[amplig réravskarare. Vid kapning av
rostfria stalrér maste skdrhastigheten
vara sa |ag att det rostfria stalet inte
sensibiliseras till foljd av uppvarmning.
Dessutom far sagklinga eller skérhjul
som anvands inte tidigare ha anvants
pa olegerat stal.

@ Avgrada rérdnden noggrant pa in-
och utsidan med ett lampligt avgrad-
ningsverktyg (t.ex. réravgradare).
Ta noga bort span och rester fran
rorets ut- och insida efter avgradning-
en. Verktyget far inte tidigare
ha anvints pa olegerat stal.

@ Mat ut och markera insticksdjupet pa
roret (eller presskopplingens slitanda)
med SANHA's insticksdjupsschablon
och en vattenfast tuschpenna.

@ Besiktiga att den fabriksmonterade
O-ringen &r oskadad, fri frdn smuts
och korrekt placerad i presskoppling-
_ Eﬂ ens O-ringsspar.




(ED Skjut in réranden (eller presskopplingens
slatanda) i pressmuffen och vrid samti-
digt med ett Iatt tryck in till botten pa
presskopplingen. Rordelens ytterkant
ska stimma med tuschmarkeringen pa
rorsektionen/presskopplingens slatinda.

@ Valj réatt pressback for presskopplingens
dimension. Sakerstall att pressbackens
konturytor dr oskadade, rengjorda och
vdlsmorda.

(7)1 Placera pressbacken éver presskopplingen,
ratvinkligt mot réraxeln. Sakerstall att
presskopplingens pressvulst hamnar ratt i
pressbackens spar. Kontrollera att
presskopplingens ytterkant Gverensstimmer
med tuschmarkeringen pa rorsektionen
(eller presskopplingens slatinda).

@ Genomfor ett fullstandigt pressforlopp
enligt pressmaskinstillverkarens
instruktioner. Darefter kan pressverktyget
lossas fran den fardigpressade pressfogen.

(ED Markera pressfogen sasom fardigpressad
med en vattenfast tuschpenna.




5 Tillverkning av pressforbindning
med presslinga och mellanback,
Dimension 42 mm - 108 mm

Arbetet gors forst enligt steg 1-5 i beskrivningen
“Tillverkning av pressférbindning med pressback
Dimension 12 mm till 54 mm”.

Fortsatt darefter med steg 10-12 for
dimensioner 42 mm till 108 mm.

Valj ratt presslinga och mellanback
efter presskopplingens dimension.
Kontrollera att verktygen ar
oskadade, rengjorda och vélsmorda.

Placera presslingan dver presskopp-
lingen, ratvinkligt mot réraxeln.
Sakerstall att presskopplingens
pressvulst hamnar ratt i press-
lingans spar. Genomfor ett
fullstdndigt pressforlopp enligt
pressmaskinstillverkarens instruk-
tioner. Pressverktygen kan darefter
lossas fran den nypressade
pressfogen.

Markera pressfogen sdsom
fardigpressad med en vattenfast
tuschpenna.



6 Fastavstand for metallror

Rorledningar ska alltid fastas med standardhallare direkt

pa byggnaden, aldrig pa andra ledningar. For att kraven pa
ljudisolering ska uppfyllas ska gummiklddda rérhallare an-
vindas. Hallarna ska alltid placeras pa roret, inte pa kopplin-
gen. For att inte oavsiktligt skapa fixpunkter maste tillrackligt

avstand till krékar hallas. Eftersom anslutningar till apparater i
och verktyg fungerar som fixpunkter maste man ocksé halla Or\
korrekta avstand till dessa. Avstadnden mellan rorhéllarna i
framgar av foljande tabell: :
|
Maximalt avstand for infastning av metallrér 5
11—
d [mm] L, [m] L, [m] i
Rostfria stalror enligt | Infastningsavstand Infastningsavstand :
EN 10312/ for horisontell for vertikal L
DVGW GW 541 rorstring* rorstring* il =
15 1,20 1,80 :
18 120 1,80 | g v
22 1,80 2,40
28 1,80 2,40
35 2,40 3,00 L
42 2,40 3,00
54 2,70 3,60 — —
64 3,00 3,60
66 3,00 3,60
76 3,00 3,60
88 3,00 3,60 O
100 3,00 3,60 '




7 Platsbehov

fi r-“ - Tabell for minsta avstand
L p— Rorytter- | Nominell Minsta avstand
‘7\—" . diameter Bredd i mm
min : imm DN Amin Bmin
4 | 15 12 10 60
(A) Mellan tva presstallen 18 15 10 60
S - 22 20 10 60
il e 1 N i} 28 25 10 60

A | ]

/| — 35 32 10 60
r- Boin 42 40 20 60
- 54 50 20 60

| . 76,1 65 30 60
: ) HEE 88,9 80 30 60
= (B) Minsta avstand till véigg 108 100 30 60

8 Tillaten bockradie

. . o) u . . .. i 3 i ®
NiroSan rostfria stalrdr, kan kallbockas inom vissa granser i el e DLt

med ldmpliga bockverktyg. Bockradien, uppmatt i bockens

neutrallinje, ska for NiroSan® systemror av rostfritt stal vara  |buslnC) Bockradie
minst r = 3,5 x d. Efter bockningen ska det finnas ett tillrack- 15 mm 52 mm
ligt langt cylindriskt rérstycke kvar for fortsatt bearbetning. 18 mm 63 mm
Vid storre dimensioner dn 28 mm ér tillverkaren av bockverk- 22mm 77 mm
tyget ansvarig for att ett korrekt bockningsresultat uppnas. 28 mm 98 mm

9 Ganganslutning

Ganganslutningar enligt EN 10226 respektive ISO 7/1 (férband med titning metall mot
metall) av typen R/Rp. R stér for "konisk utvindig gdnga” och Rp fér "parallell invéndig
ganga" For utjamning av ojamnheter samt tillverkningstoleranser ska ytterligare ett
tatningsmedel anvindas (t.ex. lin i kombination med ett tdtningsmedel som &r godként
for dricksvatteninstallation). Vid monteringen ska tdtningsmedlet ldggas pa sparsamt,
gangtopparna ska fortfarande vara synliga.



10 Viktiga anmarkningar

1) Installationen ska utféras enligt Branschregler Siker
Vatteninstallation.

2) Pressfogar for tappvattenledningar far inte forlaggas dold
placerade eller icke inspekterbara, utan ska placeras sa de
ar utbytbara och eventuellt utldckande vatten enkelt kan
upptackas.

3) Ett paborjat pressférlopp far inte avbrytas i fortid. Om detta
sker maste pressfogen pressas pa nytt eller bytas ut.

4) Vid behov kan ett silikonbaserat smorjmedel eller alternativt
tvalvatten anvandas for att underldtta monteringen. Smorjmed-
let ska vara godkant for tappvatteninstallationer.

5) Vid kapning av rostfria stalror far skdrhastigheten inte vara sa
hdg att det rostfria stalet sensibiliseras till foljd av upphettning.
Verktygen som anvénds far tidigare inte ha anvants pa olegerat
stal.

6) Pa presskopplingar ska en sérskild tdthetskontroll utféras enligt
foljande:

a. Med vatten: max 1 bar tryck i minst 10 minuter.

b. Med luft: max 150 mbar i minst 120 minuter.

c. Darefter kan Tryckkontroll utféras med stegvis héjning
av trycket tills korrekt kontrolltryck har uppnatts.

d. | broschyren "SANHA Tryck- och Tathetskontroll 2019" finns
hela kontrollutforandet beskrivet. Broschyr och testprotokoll
finns att ladda ned fran www.sanha.se.

e. Samtliga pressfogar ska avsynas under Tathetskontrollen
for att kontrollera att de &r pressade. | dvrigt hanvisar vi till
utforande enligt branschregler Saker Vatteninstallation
2016:1, 3.9.

f. Kontrollerna ska dokumenteras.

7) Vi forbehaller oss rétten att genomfora tekniska andringar.
Andringar, misstag och tryckfel @r inte en grund for skadeer-
sattningsansprak.



NiroSan® SANHA

Passar alla...

Med sakerheten pa Er sida @
SANHA erbjuder akta fordelar

Som familjeagd verksamhet har SANHA under 50 ars tid arbetat efter en enkel
princip - varje rér och varje rordel ska ge vara kunder extra varde nar det géller
sakerhet och praktisk anvandbarhet till ett rimligt pris. Detta ar var mission da
nojda kunder ar den basta rekommendation vi kan fa.

Sasom specialist pa rorsystem erbjuder vi ett unikt brett sortimentsomfang
av produkter for alla vanliga férbindningsmetoder och applikationer fran en
och samma kalla. Beprévade forbindningstekniker ar lika viktiga delar av var
produktportfélj som vara nya innovativa produkter.

Och detta ar varfor: SANHA passar alla...

Dina fordelar:

Miljosakrade produkter Bly har inget att gora i vara vattenledningar.
PURAFIT® och PURAPRESS® &r blyfria produktserier fran SANHA registrerade
i BASTA-registret m.fl. register fér miljovanliga produkter.

Kvalitetsprodukter tillverkade i Europa SANHA's systemprodukter tillverkas
i vara egna toppmoderna produktionsanlédggningar i Europa.

Garanterad sakerhet SANHA har alla viktiga godkdnnanden, certifieringar och
garantier som tillforsakrar att du som kund och anvandare r pa den sdkra sidan.

Teknisk support SANHA kan erbjuda en palett av supporttjénster sasom teknisk
tréning, projektstod och hjélp pa byggarbetsplatsen om och néar sa krévs.

Vi reserverar oss for tekniska dndringar och tryckfel.

MH009-013_21_19

SANHA GmbH & Co. KG Filial Sweden - Traffgatan 2 - SE-136 44 Handen -
Tel.: +46 8 777 76 40 - Fax: +46 8 777 76 90 - scandinavia@sanha.com - www.sanha.se

n m YouTube




