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HeatUp T-koppling PPSU Press x press x press

PRODUKTBESKRIVNING

HeatUp Presskopplingar PPSU for Rorsystem. Presskopplingarna skall pressas med TH, U, RFS eller H-Back.

HeatUp Presskopplingar bestdr av en kropp i PPSU och plastring i PP. Presskopplingarna skall endast anviindas med
typgodkiinda ror.

For att sikerstiilla kopplingens dimension star detta pd kopplingen. Del Material
HeatUp Presskopplingar dir testad och godkint enligt

- KW, T6 1823 | fkropp | PPSU

- NT WS129 2 | plast - ring | PP

- DVGW Arbeitshlatt 534 pkt 12.14 3 | hylsa Rostfritt st
HeatUp Presskopplinar dr godkiinda med HeatUp PE-Xa 16 ror, 4 | 0-ring EPDM

HeatUp Alu Rér 16, 20, 25 och 32 mm.
Skall utv gga tiitas skall giingtejp anviindas och infe niigonting annat.

ANVANDNINGSOMRADE 2
HeatUp Presskoppling anviindas for eft snabbt och siikert montage

av HeatUp Rorsystem. Presskopplingarna skall pressas med TH,U, RFS eller H-Back.
Vid anviindning av HeatUp Pressverktyg se eget produktblad. 4
Pressverktyget skall anviindas och kontrolleras enligt

leverantérernas anvisningar.

MONTERINGSANVISNING
Se niista sida:

TEKNISK DATA:
Tryckklass: PN10/10 Bar RSK NR 16x2,0-20x2,0-16x2,0 189 80 32
Max kontinuerlig temp: 70 °C RSK NR 20x2,0-16x2,0-16x2,0 189 80 33
Max momentan temp: 95 °(C RSK NR 20x2,0-16x2,0-20x2,0 189 80 34
Min temp: -20°C RSK NR 20x2,0-20x2,0-16x2,0 189 80 35
Profil Presshack: TH, U, RFS, H RSK NR 25x2,5-16x2,0-25x2,5: 189 80 36

RSK NR 25x2,5-20x2,0-20x2,0 189 80 37
RSK NR 25x2,5-20x2,0-25x2,5 189 80 38
RSK NR 32x3,0-20x2,0-32x3,0 189 80 39
RSK NR 32x2,5-25x2,5-25x2,5 189 80 40
RSK NR 32x3,0-25x2,5-32x3,0 189 80 41

RSK NR 16x2,0-16x2,0-16x2,0 189 80 28
RSK NR 20x2,0-20x2,0-20x2,0 189 80 29
RSK NR 25x2,5-25x2,5-25x2,5 189 80 30
RSK NR 32x3,0-32x3,0-32x3,0 189 80 31
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MONTERINGSANVISNING:
Installation skall ske enligt Branschregler Siker Vatteninstallation.

1. Kapa HeatUp PE-Xa ror eller HeatUp Alu Ror med rérsax, vikfigt att réret kapas vinkelriitt.

2. Kalibrera réret med HeatUp Kalibreringsverktyg for aktuell rérdimension.
Kalibrering av rér dr 2-3 varv medsols for att géra réret runt.

3. Montera roret pd presskopplingen. Viktigt dr att roret trycks “i botten” pa kopplingen.

4. Siikerstiill att presshacken i ren och i skick att pressa. Placera pressbacken dver hylsan pa presskopplingen och pressa enligt
pressmaskinens anvisningar. Sparen som limnas pa hylsan skall vara slita.
Efter korrekt pressning sa skall 2 intryckta ringar visas vid hylsan, det skall Gven synas en utdthuktande del mellan ringarna.

5. Tryck och tiithetskontroll av HeatUp Presskopplingar.

Siirskild tiithetskontroll ska utféras pd ledningar med presskopplingar for att kontrollera att presskopplingarna dr
pressade innan tryckkontroll utférs. Rérledningen ska trycksiittas till ett kontrolliryck av 3 bar under

minst 30 minuter. Trycket far infe sjunka under kontrolltiden. Samtliga fogar ska kontrolleras.

6. Tryck och tiithetskontroll av HeatUp Rérsystem.

Fas 1 — Tappvattensystem ska frycksittas fill eft kontrolliryck av 14,3 bar och viirmesystem till 8,6 bar under minst 30 minuter.
Ledningssystemet kan komma att behéva fyllas pé under kontrolltiden.

Fas 2 — Efter 30 minuter stinks kontrollirycket snabbt fill 7,5 bar for tappvattensystem och 4,5 bar fér viirmesystem.

Trycket ska bibehdllas under minst 90 minuter. Trycket fir inte sjunka under kontrolltiden. Samiliga fogar ska

kontrolleras.

Tryck och tiithetskontroll skall ske enligt Branschregler Séiker Vatteninstallation.
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