KAPPING AV RZR MED PE/PUX-BELEGG

Handtering

1.

Merk og sliss PE/PUX-
belegget med en sag
eller kniv. ALDRI med
vinkelsliper!

2.

Forvarm reret/belegget til mellom
40 - 60 grader. Om nadvendig varm
forsiktig opp fra innsiden av roret.

3.

Lasne belegget i snittet i lengde-
retningen ved bruk av en kniv og
fest den lgse kanten i T-nakkelen.
Vri deretter av belegget med en jevn
bevegelse. IKKE bruk vinkelsliper e.l.
for fjerning av belegg.

4.

Kapping og avfasing av
rar, kan utferes med egnet
verktay, vinkel-sliper etc.

5.
PE-belegg: Pafer 1 lag
med Aquacoat.

PUX-belegg: Pafer 2 lag
med epoxymaling ("vatt
i vatt"). Lag 2 med Epoxy
paferes nar lag 1 ikke
avgir farge ved beraring.

Verktay og maling:

Stalbarste Aceton

Sandpapir Maling PUX-belegg:

Sparkel Eurokote RAD 1kg/ref 184635
Pensel Maling PE-belegg, BioZinalium og
Propanbrenner ZMU: Zink og Aquacoat.

Hammer For sterre reparasjoner, bruk natzink.
Meisel
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GENERELL KAPPING AV ROR* GENERELL KAPPING AV ROR* KAPPING AV ZMU-R@R

. Merking . Kapping

Merk raret vinkelrett pa Bruk egnet kappeverktay. PAM
senterlinjen. har gode lasninger for dette. Se
leggeanvisning Leggeverktay for
info om verktay for kapping.

Bruk slisseskive for ~ Merk av omradet Varm opp ZMU-

utvendig sement. hvor sementen skal  belegget til ca. 60 °C
Merkebénd Den skjeerer 4 mm slisses (se tabellen).  (h&ndvarmt), slik at

ned i belegget. belegget lasner nar

man banker pa det.

. Fas spissenden

Snittflaten fases slik at ikke
tetningsringen skades eller skyves ut
For kapping sjekkes med et sirkometer at ytre omkrets er mindre enn av holdesporet i muffen.

UO+1mm (se tabell under), slik at “ny” spissende passer inn i muffen.

DN < 300: Kuttes maks 4 meter fra spissenden. DN > 300: Skal mange

rer kuttes pa stedet, kan det bestilles ” kalibrerte” rer, som er kalibrert

2/3 av total lengde malt fra spissenden. De er merket med to malte

. Kontroll av utvendig omkrets UO

QTF@‘ @g

hvite ringer uten bokstav eller tall. DN m n Meisle et riss Bruk en hammer til & Bruk en mal til 8
(mm) (mm) imellom slissene. banke lgs ZMU- merke pa reret hvor
100 = 600 9 3 belegget fra roret. det skal kappes.
DN UO mm DN UO mm 700-1200 15 5
Min Max Min Max 14001600 20 7
100 3619 3738 800 26311 26484 1800-2000 23 8 Malskisse
125 443,6 455,5 900 2953,7 2971,9
150 525,0 537,2 1000  3276,7 32955
200 688,0 700,6 1100 36003 3622,3
250 851,1 863,9 1200 39245 39458 . Korrosjonsbeskyttelse av snittflaten
Kapp reret ved Avfasing gjeres etter  Pafer zink og
300 10138 10273 1400 45723  4596.2 G bruk av egnet tabell i generelle Aquacoat. NB!
350 1176,8  1190,7 1500 48946  4919,7 Snittflaten skal etter bearbeiding kappeverktay. !eggeanwspmger Unnga bruk av apen
i henhold til flamme ved pafering

400 1336,7 1350,9 1600 5216,9 52433 pafares zink og Aquacoat. Dette dimensioner ok
450 1496,7 1511,1 1800 5864,7 5893,6 skal utfares mens det fortsatt er Joner. ’
500 16594 16745 2000 65125  6543.9 restvarme i raret. NB! Unnga bruk av
600 19823 19981 apen flamme ved pafering av zink.
Torkingen kan forseres ved forsiktig oppvarming.

Dette kan vaere nedvendig ved minusgrader.

*For kapping av ZMU-rer og ror med PE/PUX-belegg, se neste side




