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Metodbeskrivning
FOor installation enligt Fluxus Relining Supplies.

>ipcREVIVE

TECHNOLOGY

Material | systemet:

PipeREVIVE 3 -9% -18%, PipeREVIVE 3,3 Flex,
PipeREVIVE 4,5 Flex, PipeREVIVE Flexliner
PipeREVIVE epoxi system samt PipeREVIVE UV resin

Grenforstarkning med Picote/Repiper-system
och PipeREVIVE epoxi-system

Punktlagning med Glasfibervav & Silikat

Frasning med Picote / Robot cutter
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Bilagor
Bilaga 1 egenkontroll

Sakerhetsdatablad (SDB):

Bilaga 2 Sakerhetsdatablad PipeREVIVE Bas
Bilaga 3 Sakerhetsdatablad PipeREVIVE EXRR-2
Bilaga 4 Sakerhetsdatablad PipeREVIVE EXR-2
Bilaga 5 Sakerhetsdatablad PipeREVIVE EX1-2
Bilaga 6 Sakerhetsdatablad PipeREVIVE BAS
Bilaga 7 Sakerhetsdatablad PipeREVIVE EXPRESS
Bilaga 8 Sakerhetsdatablad PipeREVIiVE FAST
Bilaga 9 Sakerhetsdatablad PipeREVIVE MEDIUM
Bilaga 10 Sakerhetsdatablad PipeREVIVE UV Resin
Bilaga 11 Sakerhetsdatablad Silikat W01

Bilaga 12 Sakerhetsdatablad Silikat W1, S1

Bilaga 13 Sakerhetsdatablad Silikat L30 E1

Bilaga 14 Sakerhetsdatablad Wasserglass

Produktinformation:

Bilaga 15 Produktinformation PipeREVIVE 3

Bilaga 16 Produktinformation PipeREVIVE 3,3Flex
Bilaga 17 Produktinformation PipeREVIVE 4,5Flex
Bilaga 18 Produktinformation PipeREVIVE Flexliner
Bilaga 19 Grenfdrstarkning (se bil.11 TopFlexFL)
Bilaga 20 Glasfiber Punktrenovering
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1. Inledande information

Denna handbok ger riktlinjer fér dokumenterat genomférandet av installationsprocess enligt
godkannande fran Sintef byggforsk och Enligt BRIF 3Q, den ar darfér en forutsattning for att
skapa en hog kvalitets installation av avlopp/dagvatten ror i fastighet. Den definierar alla
kvalitetsrelaterade processer samt vilken typ av dokumentation som kravs.

Detta foretag och personer har certifierats i enlighet med den installation som testats hos Sintef
och har utbildats praktiskt och teoretiskt efter denna handbok.

2. Utvéardering av skadetyper

De angivna metoderna ar tillampade for reparation av dagvatten och avloppssystem i fastighet.
De omfattar bland annat rengéring, inspektion, punktrenovering, infodring (relining),
grenforstarkning och frasning av hela system. Dessa metoder ar anpassade for plast-, gjutjarn-
och betongrér som ér friliggande eller ingjutna i murverkskonstruktion eller i kombinationer.

Foéljande typer av skador kan repareras med denna metod:

- Vattenlackage i skarvar och/eller hal och sprickor
- Léackage och fororeningar fran avloppsror

- Korrosionsskador pa gjutjarnsror

- Korrosionsskador pa betong eller murverk

- Defekta grenanslutningar

- Avsaknad av ror partier

- Sprickor

- Felinstallerade (lackande) rérsystem

- Daligt vattenflode pga. slitage o korrasion

Fdéljande typer av fel kan dock ej atgardas pa ett tillfredstéllande satt:

- Utokning av rérdiameter
- Om profilering
- Svackor och daligt fall i systemet

Omfattningen av skador samt rekonstruktions- eller omstruktureringar skall omprévas innan
paborjat arbete.

3. Forberedelser

Innan infodringen/reparationen kan borja sa maste rorsystemet rengoras, inspekteras samt ska
ev. skadeutvardering goras. Efter att detta gjorts kan val av material, utrustning och
installationsmetod bestdmmas.
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3.1 Rengobring

Rengoring av rorsystemet rekommenderas att ske mekanisk med slipkedjor for att fa l16s all smuts
och sediment, detta for att fa fram rorets ursprungliga storlek och form for att kunna fa en fullgod
infodring/renovering av systemet.

Vi rekommenderar att anvanda rensmaskiner som aven kan anvandas for att 6ppna stickledningar
fran DN32 — DN225. For att na basta resultat bor man anvanda en rensmaskin som klarar minst
1500RPM for att fa roret s rent som mgjligt.

Eventuella rotter, skarvor eller i roret utskjutande objekt skall avliagsnas fore installationen av
foder med lampliga verktyg.

Det ar viktigt att garantera att anlaggningarna tagits ur drift fére installation av pipeREVIiVE
material, detta bor sdkerhetsstallas med avstangnings pluggar och/eller att systemet omdirigeras.

3.2 Inspektion efter rengdring

Efter rengoring skall en inspektion av rérsystemet goras, detta for att se om rengéringen ar
tillfredstallande samt hitta eventuella skador eller avvikelser.

Under inspektionen skall &ven dimensionen av rérdiametern faststéllas samt matningar till
kansliga punkter, sdsom foderlangd, grenledningar, dimensionsandringar eller skador.

Vid skador bér en utvardering goras (se typer av skador sid.5).

3.3 Val av material

| pipeREVIVE Technology ingar material som klarar multipla béjar och/eller dimension
forandringar i filt, Rundstickat foder eller glasfibermaterial med tillhérande epoxi-system ”
pipeREVIVE epoxi / pipeREVIVE UV ” som har kort eller 1ang Pot-Life/arbetstid.

Valet av material avgors utefter hur rérsystemet ar uppbyggt, finns det dimension andringar, bojar,
intrangande vatten, stangd eller dppen ande m.m.

For att kunna gora en saker installation skall alla variabler sdsom intrangande vatten, hal och
sprickor undanrojas med t.ex. Pre-Liner eller punktrenovering beroende pa skada.

3.4 Val av utrustning

Utrustningen bestams efter langd och dimension pa installationen, atkomst samt varm eller kall
hardning. Har bor aven en plan for eventuella grendppningar goras sa att det finns atkomst med
frasrobot eller alternativt cutter system eller om stegvis installation ar att foredra.
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3.5 Checklista av utrustning for installation

- Utrustning som &r avsedd foér rensning av avlopp i ratt diametrar

- Utrustning som &r avsedda for avloppinspektion

- Epoxis och hardare med POT-Life anpassad for installation alternativt UV resin

- Behallare som ar avsedda for att blanda epoxi samt vag

- Omrdrningsanordning eller Mixer Unit

- Liner material med hansyn till de nominella storlekarna

- Vid hal eller sprickor " pre-liner " och kalibrering slang / Airbagliner med hansyn till de
berdrda storlekarna

- impregnering bord/Vals

- Vakuumpump

- Vrang kula med tryckmatare o regulator klamrar

- Kompressor och tryckluftsslangar

- Inverterings-rep (tank pa att anvanda ett anpassat vid UV installation)

- Kona/reduction fitting i ratt storlek samt Airbagliner/Kalibreringsslang

- Avstangnings pluggar / Forbi dragning av system

- Varmehardning med Anga, varmekabel eller UV och tillhérande utrustning

- Termometer anpassa for varmehardning

- Utrusning for 6ppning av grenar sdsom Picote / frasrobot m.m.

- Handverktyg och kringutrustning for att mdjliggora en installation

- Slipverktyg for att avliagsna eventuellt epoxioverfloéd eller andra hinder orsakade av
infodringen

- Sakerhetsavsparrning av eventuella montagegropar eller utrustningar vid arbetsplats

- Personlig skyddsutrustning

4. Miljo och sakerhet

Arbeten med epoxi bor alltid utféras i val ventilerade utrymmen och med skyddsutrustning sa som
ansiktsmask, skyddshandskar och skyddsklader. For eventuella olyckor med epoxi hanvisar vi till
SDB for atgard.

5. impregnering av fodermaterial

Blandningen av de olika epoxi systemen till vara foder finns pa var hemsida epoxikalkylator eller
beraknas pa foljande satt:

Mangden av epoxi = foder diameter i meter x godstjocklek x pi x foder langd

Ex. 25meter DN150 TopFlex med 4,5mm tjocklek:

0,15x 4,5 x 3,14 x 25 = 53kg

Vals mattet berdknas av gods tjockleken pa fodret x 2 plus coating mattet vilket &r Imm, detta ger
ett valsmatt pa ovan namna foder pa 10mm.

Skall installationen goras nedifran och upp och/eller med mycket grenledningar kan med fordel 10
% av epoxi raknas bort samt att vals mattet dras at 1mm for att férhindra 6verdrivna mangder
epoxi i grenledningarna.

Epoxikomponenten och hardare ska blandas homogent i férhallande till angivelse i TDB for varje
epoxi, detta med hjalp av en elektrisk omrdrare/blandare eller mixerenhet.

Vid blandning skall blandaren alltid vara helt nedsénkt i blandningen for att férhindra uppkomsten
av onodiga luftbubblor, blandningen ska paga i 2 minuter for att sakerhetsstalla att
komponenterna ar ordentligt blandade.

Se till att blandningsforhallandet av epoxin ar ratt samt temperaturférhallandena noteras for
utrékning av Pot Life.
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5.1 Férvaring
Hallbarheten pa epoxi anges pa behallaren och raknas om den forvaras i tempererade rum,
temperaturen bor vara mellal5 — 20grader C.

5.1.1 Bearbetning
Temperaturen hos materialet under bearbetningen skall vara mellan 15-20 ° C, vid kallare
temperaturer finns risk att viskositeten blir for htg och det ar svart att mixa komponenterna.

5.1.2 Skyddsatgarder
Nar det galler hantering med pipe REVIVE epoxi, UV och silikat ar det viktigt att tillhérande
sakerhet datablad tas i beaktning. Ta hansyn till regler for farliga amnen.

5.2 Impregnering

Nar installationsstrackan ar utmatt skall fodret kapas i ratt langd till installationen, har ar det viktigt
att rakna till mellanrummet mellan inverteringstrumman och atkomstpunkten. Viktiga matt ar 10cm
for konan, utmatt matt mellan inverteringstrumma-atkomst samt ca70cm for vakuum, av dessa 70
cm skall material sparas efter impregneringen for knut ifall det ar en installation med stdngd ande
(se punkt 6).

:; Innan vacuum séatts pa skall

ena anden stédngas med hjalp
av tejp, pa samma
sida om sémmen (se bild).
Ungefar 10 cm ifran tapen gors
tva snitt i
storlek 10-15mm i mitten av
fodret, har kopplas
vakuumpumpen in via sugkopp
for att suga ut luft fran fodret.
Ett vacuum skall uppnas for att garantera att det ej finns luft kvar. Fodret ska vikas i form av
bokstaven Z pa den motsatta sidan och efter vacuum uppnatts fylls ca 1 kg av hartset in i det vikta
fodret. Vakuumet bibehalls sedan pa grund av att epoxin haller tatt vartefter den utraknade
mangden harts jamnt fylls ut och flyttas framat i riktningen mot vakuum sugen.
Fodret manglas sedan genom den justerbara valsen fér en jamn férdelning av hartset i fodret.
Avstandet mellan valsarna skall faststéllas till enligt utrékning av vals \l

\ h {

matt, se produktinformation for respektive pipe REVIVE systemet.
Fodret skall valsas pé ett sadant satt att fordelningen av harts ar sa ‘ )
jamnt i det polyesterbarande fodret och for att sakerstalla att omradet .
kring sdmmen ar helt impregnerat av hartset.

5.3 Smorjning och kylning

Efter impregneringsprocessen av fodret, vilket ar impregnerat med
harts invandigt och

ar belagd med PU coating utvandigt, skall PU coatingen smérjas med
ett lampligt smorjmedel for att sakerstalla optimal glidférmaga vid
installationsproceduren. Biologisk solrosolja eller sapa t.ex. ger
mycket bra resultat utan att belasta miljon. Vid héga temperaturer vid
impregneringen kan med fordel fodret laggas i en behallare med kallt
farskvatten for att forhindra en snabb reaktion av hartset, detta kan &ven underlatta smorjningen
av PU coatingen om oljan/sapan halls i behallaren da fodret blir jamt smorjt nar det fors ur
behallaren in i inverteringstrumman.
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5.4 Renovering av sektioner med dimensions férandringar

| de fall det &r dimensions férandringar i rérsystemet som ska renoveras skall installationen goras
med 6ppen ande och med Airbag Liner/kalibreringsslang som haller trycket.

Kalibreringsslangen skall vara i dimension med den stdrsta diametern i rorsektionen som ska
renoveras och fodret ska vara anpassat efter den minsta dimensionen. Viktigt ar att anvanda
foder som &r anpassat for dimensionsférandringar.

5.4.1 pipe REVIVE 4,5mm Flex

Fodret pipe REVIVE 4,5mm Flex klarar 2 dimensionsférandring, baserat pa denna radiella
expansion av fodret sa forlorar den ca 4 % i langd per dimension..

Exempel:

Langden pa sektionen ar 10m efter 5m fran DN 100 till DN 125 en dimension
Minskningen ska genomforas.

Berakning: 5m DN 100 = 5m, 5m DN 125 = 5m + 4% = 5,20m

Total langd: 5m + 5,20m = 10,20m

5.4.2 pipe REVIVE 3 -9% & -18%
Se tabell pa hemsida

5.4.3 pipe REVIVE 3,3 Flex

Fodret pipe REVIiVE 3,3 Flex klarar 2 dimensionsforandring, baserat pa denna radiella expansion
av fodret sa forlorar den ca 4 % i langd per dimension..

Exempel:

Langden pa sektionen ar 10m efter 5m fran DN 100 till DN 125 en dimension

Minskningen ska genomforas.

Berdkning: 5m DN 100 = 5m, 5m DN 125 = 5m + 4% = 5,20m

Total langd: 5m + 5,20m = 10,20m

5.4.3 pipe REVIVE FlexLiner
Fodret pipe REVIVE FlexLiner klarar 2 dimensionsférandringar

6. Invertering av foder med stéangd ande (se bilaga: Inversion trumma)

Efter impregneringen av fodret rullas
fodret in i inversionstrumman. Ett band
ar fast pa den slutna anden/knuten (se
bild) och fastsattning skall utféras med
slangklamma pa knuten.

Bandets andra @nde ar fast i
inverterings kula och maste vara minst
i langd med den installation av foder
som skall installeras.

Med hjélp av bandet kan fodret rullas in
i trumman.
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Den 6ppna anden viks over
konan som &r fast i kulan och
satts ordentligt fast med klamrar
I anpassad storlek (se bild).
Konor ar tillgéngliga for olika
diametrar av foder. Vid flexibelt
foder anvéand slang som stdd
mellan kona och roret.

Kulan placeras i vinkel till
installationspunkten och efter att
en inversion tryck pa cirka 0,3-
0,5 bar fylls in i inversion
trumman med hjalp av en
regulator kommer den ¥
komprimerade luften invertera ut 1
det impregnerade fodret och ’ o>
starta installationen.
Installationen fortsatter tills fodret natt sin slutpunkt for installationen.

Resultatet av denna inverteringsprocedur ar att den hartsimpregnerade insidan av fodret
inverterar och limmar fast med den inre ytan av réret som renoveras, och PU coatingen blir
darmed insidan av réret som ar vand mot dag/avloppsvatten.

Om det inte ar mojligt att placera inversionstrumma i direkt anslutning till &tkomstpunkten for
installationen bor foder som ar mellan inversionstrumma och atkomstpunkt sakras med en pre-
liner eller kalibreringsslang pa utsidan, detta for att ge stod at fodret for att inte spricka da den ar
frilagd i luften, detta kan ocksa vara nodvandigt i slutet av sektionen i syfte att sakerstalla stod for
fodret.

Nar fodret &r installerat skall ett tryck mellan 0,3-0,6 bar uppnas sa att

fodret kalibrerar till réret under hela hardningsprocessen

6.1 Invertering av foder med dppen &nde

Langden av fodret maste till skillnad mot installation av stangd ande bestammas exakt vid

genomférandet med en 6ppen

ande. Utrakning av langder ar det samma som sténgd &nde forutom att knut ej rdknas med i

langden, s& vacuumdelen (70cm) skall skaras av (se 5.2).

Vid 6ppen ande stangs slutet av fodret endast med hjélp av en tacktape, gummisnodd eller

liknande for att halla trycket uppe vid inverteringen till dess att hela fodret ar inverterat.

. ‘ y Istallet for att fasta det bandet i fodret sa lases det fast av bandet
AT\ och kan rullas in i inverteringstrumman pa liknande satt som

invertering av stangd ande.

Installationen for dvrigt &r samma som punkt 6.

Vid installation av 6ppen ande kommer tejpen lossna i slutet och

fodret Gppnas igen, detta marks da den komprimerade luften kan fly

undan och fodret faller ihop.
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6.1.1 Installation av kalibreringsslang/ Airbagliner

Nar den 6ppna &nden ar installerad ar det dags att invertera kalibreringsslangen/Airbagliner i det
installerade fodret. kalibreringsslangen/Airbagliner knyts fast i plattrepet pa samma satt som
fodret vid “installation av stangd &nde” (punkt 6) och smdrjs med smorjmedel. liknande néar den
rullas in i inverteringstrumman. Kalibreringsslangens
langd maste vara langre &n det installerade fodret for
att kunna limma fodret mot rérvaggen hela
installationen, ett tips &r att ha samma langd som
strumpan som ar uppmatt med vacuum delen da
kalibreringsslangen kommer vara 70cm langre (se
bild).

En inspektionskamera skall vara i beredskap vid
anden sa att man sakerhetsstéller att
kalibreringsslangen har passerat fodret.

Ar detta ej mojligt bor en markering pa plattrepet goras
med tejp vid ratt langd for att vara saker pa att man
natt tillrackligt langt ut med kalibreringsslangen.
Kalibreringsslangen monteras runt konan pa samma séatt som fodret vid “invertering vid stangd
ande” sid.11 med tejp som skyddar kalibreringsslangen, sedan tras fodret som ska blasas upp
over konan med kalibreringsslang sa att inverteringen sker direkt in.

Efter att ett inversion tryck pa cirka 0,3-0,5 bar fylls pa i inversion trumman kommer
kalibreringsslangen bdrja inverteras in i fodret och trycka det mot rérvdggen som ska renoveras.
Ar det bojar eller dimensionsférandring i roret sa ar det viktigt att halla emot inverteringen med
ratten sa att installationen gar sakta med ett tryck pa ca:0,5 bar, detta ger fodret en chans att
svdlla ut ordentligt samt att fylla ut i 90graders bojar.

Denna inversion process fortsatter tills man ser kalibreringsslangen komma ut till
inspektionskameran eller man ser markeringen pa plattrepet.

Nu skall ett tryck av ungefar 0,3bar upprattas pa trumman sa att kalibreringsslangen haller fodret
tryckt mot rérvaggen under hela hardningsprocessen.

6.1.2 Double inversion med Airbagliner

6.1.3 Stegvis installation
Se Bilaga Fluxus Stegvis installation

7. Hardning

Vid all hardning av materialet sdsom kall hardning eller hardningsprocess med tillsatt varme &ar
temperaturer valdigt viktiga att ta hansyn till. Hardtider pa respektive epoxi och silikat hittar ni i
databladen och ar angivna vid 20 grader.

Det ar extra viktigt att samla in temperaturerna pa omgivningen/roret dar installationen kommer
goras med kallhardning da hardtiden blir avsevart langre vid laga temperaturer.

Epoxins hard tid kan enkelt rdknas ut med hjalp av Arrhenius lag, ett exempel om hérdtiden ar 6
timmar pa epoxin vid 20 grader sa kommer hardtiden halveras for varje 10°C 6kning.

Exempel:

15°C - 9tim

20°C - 6tim

25°C — 4,5tim

30°C — 3tim

40°C — 1,5tim osv.
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7.1 Kallhardning

Vid installationer utan tillsatt varme ar det viktigt att tinka pa att temperaturen i réret oftast ar
kallare an i lagenhet/kallare dar man befinner sig, och &r det ocksa vintertid sa kan det vara sa
pass kallt att hardprocessen néastintill stannar av helt eller att epoxin fryser.

Ska arbeten goras i temperaturer under 5-10°C bor varme tillsattas eller isolera de kalla punkterna
for att behalla en acceptabel temperatur.

7.2 Varmehardning

pipeREVIVE technology anvander sig av 2 metoder till att tillsatta varme i foderinstallationen,
varmekabel och anga. Fordelen med varmekabel ar att den enkelt kan tillsattas i bade korta och
langre foderinstallationer i bade horisontella och vertikala stammar, och héller en konstant varme
p& 65-70gr C. Anga fungerar i dessa installationer med samt grenférstarkningar. Viktigt att tanka
pa ar att ta reda pa vilka temperaturer det installerade fodret tal utan kalibreringsslang/Airbagliner.
Hogre temperatur = kortare hard tid samt att installationen &r mer resistent mot varme efter
installationen ar slutford. Denna information hittas i Produktbladen for respektive foder.

Tank pa att kyla kan paverka effekten av bade anga och varmekabel sa viktigt att ha tagid reda pa
temperaturen i roret samt i vissa fall som vid luftare isolera roret for att bibehalla varmen.

7.2.1 Varmehardning med varmekabel

Varmekabeln kan installeras pa 2 satt.

Man kan installera den ihop med kalibreringsslang/Airbagliner vid installationstillfallet enligt
"6ppen ande 6.1.1”.

Detta genom att invertera kalibreringsslang/Airbagliner halvvégs in i det inverterade fodret och
sedan fasta varmekabeln i &nden av slangen, det finns speciella kopplingar for att skjuta med den
genom kula eller liknande.

Vid installation med bgjar eller stdende stam bor installationen tatas med liner compressor eller
liknande for att den inte ska falla ihop och skapa problem.

Efter den ar pakopplad forsatts installationen som vanligt och man far se till att varmekabeln l6per
med fritt.

Andra varianten ar att installera foder med kalibreringsslang/Airbagliner, sedan strypa den med en
liner compressor eller liknande och koppla pa en anpassad curing cap for varmekabel.

Nar detta ar gjort kopplas luften pa igen och varmekabeln skjuts in manuellt till slutet av
installationen dar varmen satts pa.

7.2.2 Varmehardning med anga

Vid hardning av anga kravs en kompressor med storre kapacitet &n vid kall hardning eller
varmekabel, detta da dngan leds genom installationen med hjalp av en angplugg i &nden/knuten
eller matas in med en slang fran anden och slapps ut vid inverteringstrumman. Valet av
kompressor- och ang-kapacitet gors efter vad den ténkta installationen kraver och kan ses i tabell
nedan.
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Steam generator power
Steam temperature 80°C

land 0,5 bar pressure in Liner-System 20 25 30 35 40 48

air outlet 8mm kg’h kg’h kg/h kg/h kg/h kg/h

Required air flow in m?/ min 0,40 0,50 0,60 0,70 0,80 0,96

Required air flow in liters / min 400 500 600 700 800 960
100 26,5 m 33,2m 39,8 m 46,4 m 53,1m 63,7 m
Diameter in mm 125 21,2m 26,5m 31,8 m 372m 42,5m 51,0m
150 17,7 m 221m 265m 31,0m 354 m 42,5m
200 13,3 m 16,6 m 19,9 m 232m 26,5m 31,8m

Vid installation av foder for anghardning sa ar arbetssattet i princip samma som installation med
stangd eller 6ppen ande, beroende pa om kalibreringsslang skall anvandas eller inte.

Skillnaden ar att slutdnden dar platt repet knyts fast (punkt 6) istéllet satts fast med en med en
angplugg (se bild tv.), angpluggen har flera hal med skruvar dar man genom att
satta dit eller skruva loss skruvarna kan bestamma genomflédet av angan efter
hur lang installationen &r.

Nar man ska angharda rekommenderas att anvanda ett angmunstycke (se bild
th.)mellan inverteringstrumman och konan for att
snabbare fa in angan i fodret och darmed spara tid.
Hardningstiden réknas ut pa samma satt med ang-
hardning som alla andra hardmetoder och
man maste rakna med tiden att varma upp till den
o temperatur man vill harda ut epoxin i samt nedkylning,
nedkylningen av installationen genomférs med att lata kall luft floda
genom fodret (stanga av angan) till dess att den nar temperaturen i
omgivningen, dock under 30°C.

8. Oppning av grenar
Grenledningar som stangts av infodringen eller punktrenovering behdver efter installation 6ppnas
igen, for detta anvands frasrobot eller verktyg anpassade for detta.

Fluxus Tillhandahaller utrustning som klarar att 6ppna grenledningar fran DN32 — DN300

9. Avsluta foderinstallationen

Nar installationen ar fardighardad och all utrustning har kopplats loss sa har vi installerat ett nytt
ror i det renoverade roret.

For att kunna koppla ihop det med det Gvriga rérsystemet sa maste installationspunkten samt vid
stangd ande (se punkt 6) slutpunkten av fodret slipas och rengéras fran eventuellt epoxioverflod.
Detta gors forslagsvis med luftdrivna slipverktyg for att uppna basta resultat och en tat ihop
koppling med 6vriga systemet. Nar det renoverade roret sedan monteras ihop med det dvriga
rorsystemet bor skarvar och éppnade rensluckor séakras med tech? eller liknande, silikon, svall
tape eller Repiper Connection, detta for att sdkra att vatten inte tranger in i skarven mellan det nya
foderrdret och det renoverade roret.

10. Inspektion och dokumentering av utford installation

Efter genomford installation ska rérsystemet inspekteras och dokumenteras, viktiga punkter skall
noteras i egenkontrollen (bilaga 1) och eventuella defekter atgardas och dokumenteras extra.
Frasrobot, picote cutter system anvands med férdel aven for att slipa bort eventuella hinder
orsakat av installationen i form av veck eller dverfléd av epoxi, detta kan géras med marginell
paverkan pa 6vriga foderréret pa grund av utformningen av verktyget som i forsta hand slipar bort
ojamnheter.

Vid sddana atgarder bor det skrivas in i egenkontrollen och dokumenteras extra.
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11. Grenforstarkning

For att sakra grendelar fran lackage skall grenforstarkningar monteras, dessa monteras i
huvudsak fran huvudledningen men kan &aven installeras fran grenledningen i vissa kombinationer
om det kravs.

11.1 Montering av verktyget.

1 | Applicera en tatande tape i 2-3 lager pa varje sida, se till att stretcha
den ordentligt sa den faster. (Vi rekommenderar Picote Sealing
tape) -

2 | Tra pa gummit pa grenrorsverktyget och placera det sa att det
hamnar lite 6ver andarna pa metall muffarna.

3 | Placera den ena éanden av metall muffarna i mitten av gummit och
vik det dverblivha gummit mot botten av verktyget.

Fast gummit med sealing tape eller liknande for att skydda
grengummit mot slangklammorna

4 | Fast grengummit med slangklamma eller Picote cable tie, se till att
den ar ordentligt atdragen sa gummit inte har en chans att krypa ut.
Upprepa proceduren pa bada sidor.

5 | Nar grengummit ar fast pa bada sidorna sa bor det provtryckas pa
max 0,5bar, vid eventuella lackage sa kan man forsoka spanna at
mer eller eventuellt byta ut klammern dar det lacker.

Nar verktyget ar tatt sa tejpas klamrarna for att skydda samt
férenkla passage genom bojar etc.
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6 | Smarj insidan av gummit med Picote Lubricant genom kopplingen
och anvands annat smorjmedel s& kan det vara bra att smorja innan
andra delen av grengummit ar fast.

7 | Testa att grengummit &r tillrackligt insmort genom att invertera det,
glider det inte latt kan mer smorjmedel behdvas eller masseras ut.

11.2 Forberedelse for installation av grenforstarkning

1 | Se till att angventilen med backventil star ratt, skall anga B
anvandas sa ska den vara maximalt ut skruvad och skall den

hardas utan anga ska den vara atdragen

2 | Sank lufttrycket till nagot mindre @n 0,1 bar och for in "grendelen” i
huvuddelen av verktyget. Det ar enklast att starta med handen
och sedan ga over till inversionsverktyget for att det ska ga sa
smidigt som mdjligt. Se till att lagga ett jamt lager smorjmedel pa
omradet dar grenforstarkningen kommer vara.

3 | Tra péa grenforstarkningen éver verktyget, se till att vinklarna ar
ratt och att grendelarna ligger at samma hall.

4 |Justera grenforstarkningen sa att grendelen &r i linje med den
inverterade grendelen pa grengummit

5 | Fyll forsiktigt pa med Iuft och se till att grengummit gar latt in i
grentyget, eventuella justeringar kan behévas for att fa dem exakt
positionerade.
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Du kan fylla pa eller tomma pa luft for att positionera grenfodret,
se till att det inte ar skrynkligt eller finns nagra vridningar.

Massera grundligt in epoxin pa grenfodret och se till att inte fa for
mycket pa grengummit.

Inspektera insidad (sidan med coating) sa att det inte finns nagra
"vita” flackar.

Invertera in den impregnerade grendelen, detta sker lattast med
01-02bars tryck och nar grendelen ar inne sa tas trycket bort helt

Koppla ur luften och tillsatt vacuum, efter vacuum har applicerats
kan invertering pinnen avlagsnas sakert utan att fodret féljer med
ut

10

Komprimera ihop paketet s& mycket som mgjligt genom att vika
ihop det mot motsatt sida av grendelen, anvand tejp eller snére
som brister pa tryck under 0,4 bar for att halla grenforstarkningen
pa plats.
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11.3 Installation av grenférstérkning

1

For in verktyget med det impregnerade grenforstarkningsfodret
i roret, forsok i sa stor utstrackning som mojligt att rikta
grendelen at ratt hall for installationen.

Beroende pa langden till installationen sa kan fler push rods
behovas, se till att sakra dem med lasringen och de kan med
fordel ocksa tejpas for att slippa fa epoxi pa lasningen.

Med hjalp av kameran som &r placerad i grenroret ser man till
att verktyget hamnar i ratt position, det finns sdmmar att
navigera efter.

Nar verktyget ar pa plats appliceras lufttryck. Grendelen bor da
réra sig vid 0,3-0,4 bar om verktyget ar ratt placerat i roret (det
kan behtvas mer tryck i mindre dimensioner).

Lat sedan installationen harda under ett tryck pa 0,5-0,7 bar,
anvands anga sa kan du paskynda hardprocessen avsevart.

Nar grenforstarkningen har hardat fardigt bor verktyget vakuum
sugas for att det ska lossna enkelt. Nar verktyget har tillréckligt
vacuum bor man forsoka att dra at det hall som minst paverkar
det, det kan hjalpa att samtidigt vrida det.

Manual
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