HeatUp

heating passion

HeatUp T-Koppling Press x Utv. gga x Press

PRODUKTBESKRIVNING

HeatUp Presskopplingar for Rérsystem. Presskopplingarna skall pressas med TH-Back.

HeatUp Presskopplingar bestdr av avzinkningshirdad massing. Presskopplingarna skall endast anvéindas med
typgodkénda ror.

Samtliga kopplingar har liickageindikering ifall kopplingen inte skulle vara pressad.

| dimensionerna 16-40mm iir detta inbyggt i kopplingen, for 50-63 girs detta med hiiilp av ett kalibreringsverktyg.
For att sikerstdlla kopplingens dimension stdr detta pa kopplingen.

HeatUp Presskopplingar dir testad och godkiint enligt

- KIWA, TG 1823

-NTWS129

- DVGW Arbeitsblatt 534 pkt 12.14

HeatUp Presskopplinar &ir godkinda med HeatUp PE-Xa 16 rér,

HeatUp Alu Rdr 16, 20, 25, 32, 40, 50 och 63mm.

ANVANDNINGSOMRADE

HeatUp Presskoppling anviindas for ett snabbt och siikert montage av HeatUp Rérsystem.
Presskopplingarna skall pressas med TH-Back.

Vid anviindning av HeatUp Pressverkiyg se eget produkiblad.

Pressverktyget skall anviindas och kontrolleras enligt leverantérernas anvisningar.

MONTERINGSANVISNING RSKNR 16x2,0- 615 - 16x2,0: 188 5248
Se niista sida:

RSK NR 20x2,0 - G15 - 20x2,0: 188 52 49

RSK NR 20x2,0 - 620 - 20x2.0: 188 52 51

RSK NR 25x2,5 - 20 - 25%2.5: 188 52 53

. Avzinkningsbestiindig missing RSK NR 25x2,5 - 625 - 25x2,5: 188 52 54
Material: DIR "Low Led”

, LOWle RSK NR 32x3,0 - 620 - 32x3,0: 188 52 55

Tryckklass: PN10/10 Bar RSK NR 32x3,0 - 625 - 3243,0: 188 52 56

Mox kontinuerlig temp: | 70 °C RSK NR 40x3,5 - 625 - 40x3,5: 188 52 57

Max momentan temp: | 90 °C RSK NR 40x3,5 - 632 - 40x3,5: 188 52 58

Min femp: -20°C RSK NR 50x4,0 - 632 - 50x4,0: 188 52 59

Standard: EN-150 15875 (DIN16892/3) RSK NR 50x4,0 - 640 - 50x4,0: 188 52 60

Profil Presshack: TH RSK NR 63x4,5 - 650 - 63x45: 188 52 61
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MONTERINGSANVISNING:
Installation skall ske enligt Branschregler Siker Vatteninstallation.

1. Kapa HeatUp PE-Xa ror eller HeatUp Alu Rér med rérsax, viktigt att réret kapas vinkelrtt.

2. Kalibrera réret med HeatUp Kalibreringsverktyg for aktuell rordimension.

Anviinds dimensionerna 50 eller 63mm s MASTE réret kalibreras med HeatUp Kalibreringsverktyg 50 eller 63mm for
att skapa en liickageindikering. Kalibrering av ror @r 2-3 varv medsols for att gora rret runt, vid 50 och 63mm avslutas
kalibreringen ned 1 varv motsols for att skapa indikeringen.

3. Montera rdret pa presskopplingen. Viktigt dr att réret trycks “i botten” pd kopplingen sd att réret syns genom
indikeringshdlet.

4. Siikerstll att presshacken dr ren och i skick att pressa. Placera presshacken dver hylsan pa presskopplingen och
pressa enligt pressmaskinens anvisningar. Sparen som limnas pd hylsan skall vara slita.

Rarets liige kan nu kontrolleras genom indikeringshalet som sitter i hylsan pa kopplingen. Efter korrekt pressning sa
skall 2 intrycka ringar visas vid hylsan, det skall Gven synas en utdthuktande del mellan ringarna.

5. Tryck och tiithetskontroll av HeatUp Presskopplingar.

Siirskild tithetskontroll ska utforas pd ledningar med presskopplingar for att kontrollera att presskopplingarna dr
pressade innan tryckkontroll utfars. Rérledningen ska trycksiittas fill ett kontrolliryck av 3 bar under

minst 30 minuter. Trycket fdr inte sjunka under kontrolltiden. Samtliga fogar ska kontrolleras.

6. Tryck och tiithetskontroll av HeatUp Rérsystem.

Fas 1 - Tappvattensystem ska trycksiittas till ett kontrolliryck av 14,3 bar och viirmesystem till 8,6 bar under minst 30
minuter.

Ledningssystemet kan komma att behdva fyllas pd under kontrolltiden.

Fas 2 - Efter 30 minuter siinks kontrolltrycket snabbt fill 7.5 bar fér tappvattensystem och 4,5 bar for viirmesystem.
Trycket ska bibehdllas under minst 90 minuter. Trycket fr inte sjunka under kontrolltiden. Samtliga fogar ska
kontrolleras.

Tryck och tiithetskontroll skall ske enligt Branschregler Siiker Vatteninstallation.
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