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Mineralwolleschalen

Schrumpfmuffe

Schrumpfhille

Montagezubehor:
el Heftklammer

5%

SchweiBbander

Alminiumshtille

Falls die Umgebungstemperatur >30° ist oder die
Schrumpfmuffe dem Sonnenlicht ausgesetzt ist,
muss die Folienverpackung auf der Rohrleitung
verbleiben, bis die Schrumpfmuffe geschrumpft ist.
Die Schrumpfmuffe mit der Einpackfolie abdecken,
wenn an der Verbindung nicht gearbeitet wird.

2. Den aussersten Teil den Mantelrohre bei der
Markierung abschneiden.

1. Schrumpfmuffe mit Verpackung auf eines der
Rohre aufschieben, bevor die Mediumrohre
miteinander verbunden werden.

3. Alle Oberflachen der Verbindung reinigen.

4. Mineralwolleschalen kiirzen, so daf3 sie stramm
zwischen den Mantelrohrenden passen.
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5. Die Mineralwolleschalen stramm um das
Mediumrohr montieren. Die Verbindung mit
Klebeband dichten.

6. Die Aluminiumshdlle mitten auf dem
Vernindungsbereich anbringen. Die Bandspanner
spannen. Filamentklebeband rund um die Hulle auf
beide Seiten des Loches wickeln.
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7. Die Alminiumshille ausschaumen.
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8. Die Offnung mit Leinenklebeband dichten. Das
Klebeband fur Entliftung anschneiden.
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9. Min. 30 Minuten nach Entgasung warten. Die
Aluminiumshdille entfernen. Mantelrohre mindestens
150 mm von beiden Rohrenden mit Schmirgelleinen,
Kdrnung 80, schleifen.

10. Mantelrohre mindestens 150 mm von beiden
Rohrenden mit Gasbrenner aktivieren, bis die
Oberflache seidig glanzt.

11. Schrumpffolie so anbringen, dal der
Markierungsstrich um das Rohr herumléuft. Eine inrer
Kantenin ,10-Uhr-Position® befestigen.
Schrumpffolie um das Rohr durch Abziehen des
Schutzpapiers herumfiihren, so daB die Folie an der
darunterliegenden Oberflache anliegt.

12. Die Folie von der Mitte gegen beide Seiten
erwarmen, bis die Dichtungsmasse an alle Kanten
heraustritt und die Folie um das Rohr stramm liegt.
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13. Die Verpackung der Schrumpfmuffe entfernen.
Keine scharfen Werkzeuge anwenden. Die
Verpackung auf der Rohrleitung bleiben lassen.
Sicherstellen, daB die Muffe auBen undinnen
SAUBER und TROCKEN ist. Die Muffe mitten auf der
Verbindung anbringen. Beide Muffenendenaufden
Mantelrohren markieren. Die Nummer der Muffe auf
die Muffe schreiben. Das Dokumentationsformular
austftllen.
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14. Die Muffe vom gereinigten Ende wegschieben.
Die Mantelrohre grindlich mit Schmirgelleinen,
Kdrnung 36-40, schleifen, so daB die Markierungen
eben berlhrt werden.

X

15. Die SchweiBbander mit Abstand X von den
Markierungen montieren.

D<560mm O X=20mm.
D>560mm 0O X=30mm.

Die Bander gleichméBig strecken, so daf3 die
Bandenden einander gerade NICHT bertihren.

D <£560mm

D >560mm

16. SchweiBbander mit Nageln befestigen, wie
illustriert, und mit einem Nagel ca. jede 250 mm um
die Mantelrohre herum.

—
73mQ— n.120

F 75mQ

17. Die Muffe zwischen den Markierungen anbringen.
Die Schaumlécher nach oben wenden. Nummern
und Widerstandswerte auf die Muffen/Mantelrohre
und in das Dokumentationsformular notieren.

F 75mQ

8. Die Muffe von der Mitte gegen die Enden
schrumpfen. Schrumpfen, bis die Muffe vollstandig in
Kontakt mit den SchweiBbandern, der Dammung
und dem Mantel ist.

19. Spannbénder 5-10 mm Uber die Muffenenden
hinaus montieren. Genau bis zur Verformung des
Mantels spannen (max. 0,1 mm). Die eingespannten
Spannbander mit einer Spannvorrichtung festhalten.
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20. Die Endspannung der SchweiBmaschine fiir
jedes Band laut den aktuellen SchweiBparametern
einstellen. SchweiBklemmen duBerstan den
Terminaldréhten befestigen. SchweiBprozess
anfangen. Nach SchweiBung warten, bis die Muffe
abgekuhltist (handwarm), min. 30 Minuten. Die
Spannbander erst entfernen, wenn die Unterseite der
Spannbander abgekuhlt ist (handwarm).

21. Die Muffe kontrollieren

Kriterien fur GutheiBung der HEW Muffe:
- Keinesichtbaren SchweiBbénder
- Keine kraftige lokale Schmelzung
- Keine Verformung

Nach GutheiBung der Muffe die Terminaldrahte bei
Muffenkanten abschneiden.

Die Verbindung ist fertig.




Contact details

Denmark

LOGSTOR Denmark Holding ApS
Danmarksvej 11 | DK-9670 Lagster

T.  +4599 661000
E: logstor@kingspan.com

For the product offering in other markets please contact your local sales
representative or visit www.logstor.com

Care has been taken to ensure that the contents of this publication are accurate,
but Kingspan Limited and its subsidiary companies do not accept responsibility
for errors or for information that is found to be misleading. Suggestions for, or
description of, the end use or application of products or methods of working are
for information only and Kingspan Limited and its subsidiaries accept no liability
inrespect thereof.

To ensure you are viewing the most recent and accurate product information,
please scan the QR code directly above.
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