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HEW

Hojtemperatur samlesat til opskumning

HT3montage 54.2-1/4

Mineraluldsskale

Krympemuffe

% Svejseband
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Aluminiumssveb

Hvis omgivelsestemperaturen er >30°C eller
krympemuffen er udsat for sollys, skal
indpakningsfolien forblive pa rerledningen indtil
muffen er krympet. Nér der ikke arbejdes pa
samlingen skal krympemuffen afdeekkes med
indpakningsfolien.

2. Afskaer den yderste del af kapperarene ved
afmeerkningen.

1. Seet krympemuffen med indpakning ind pa det
ene ror, for medierarene samles.

3. Rengeor alle overflader i samlingsomradet.

4. Afkort mineraluldsskalene sa de passer stramt
mellem kapperarene.
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HT3montage

5.4.2 - 2/4

5. Monter mineraluldsskélene stramt omkring
mediereret, brug leerredstape til at teetne samlinger.

6. Placer aluminiumssvebet midt over samlingen.
Spaend bandstrammerne. Filamenttape vikles
omkring svabet pa begge sider af skumhullet.
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7. Opskum aluminiumssvebet.
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8. Luk dbningen med lasrredstape. Prik et hul til
udluftning.
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9. Vent mindst 30 minutter til afgasning er sket. Fjern
aluminiumssvegbet. Aktiver kappergrene med
smergelleerred korn 80 mindst 150 mm fra begge
kappeender.

10. Aktiver kappererene med gasbraender mindst
150 mm fra begge kappeender, indtil overfladen har
et silkemat skeer.

11. Placer krympedugen s& markeringsstregen gar

rundt om reret. Heeft den ene kant af krympedugen i
"kl. 10 position". Traek dugen rundt om roret ved at

traekke i beskyttelsesfolien, sa dugen heefter pa den

underliggende overflade.

12. Varm hele dugen fra midten ud mod begge
sider, s& tastningsmassen flyder ud ved alle kanter,
og dugen ligger stramt om roret.



Version/07.2005.0K

HEW

Hojtemperatur samlesat til opskumning

HT3montage 5.4.2 - 3/4

no.120

13. Fjern indpakningen fra krympemuffen. Anvend
ikke skasrende vasrktej. Lad indpakningen forblive pa
rerledningen. Kontroller at muffen er REN og T@R
indvendigt og udvendigt. Placer krympemuffen midt
over samlingen. Afmaerk begge muffeender pa
kapperarene. Skriv muffens nummer pa muffen.
Udfyld dokumentationsformularen.
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D <£560mm

D >560mm

16. Fastgor svejsebandene med sem som vist pé
tegningen og med et sem for ca. hver 250 mm
rundt omkring kapperarene.

—
73mQ— n.120

F 75mQ

14. Skub krympemuffen bort fra samlingen. Aktiver
kapperarene grundigt med smergelleerred korn 36-
40, s afmasrkningen netop berores.

X

15. Monter svejsebandene i en afstand X fra
markeringerne.

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

Straek bandene jasvnt séledes, at bandenderne lige
netop IKKE berarer hinanden.

17. Placer muffen mellem markeringerne. Noter
muffenummer og modstandsvasrdier for svejseband
pé& muffe/kapperer og i dokumentationsformular.

F 75mQ

18. Krymp fra muffens midte ud mod enderne.
Krymp til muffen er i fuld kontakt med svejseband,
isolering og kappe.

19. Monter speendeband séledes, at de rager 5-10
mm ud over muffeenderne. Spaend bandene indtil
kappen begynder at blive deform (max. 0,1 mm).
fasthold spaendeband i tilspaendt position ved hjeelp
af tvinger.
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20. Indstil svejsemaskinens slutspaending for hvert 21. Kontroller muffesamlingen.
band i henhold til de aktuelle svejseparametre.
Fastger svejseklemmerne yderst pa terminaltradene.
Start svejseprocessen. Efter afslutning af svejsning,
vent indtil muffen er afkelet til h&ndvarm, mindst 30
minutter. Vent til spasndbandene er afkelet til
handvarm pa undersiden, for de fiernes. Efter godkendelsen af muffesamlingen, afskaer
terminaltradene ved muffens kanter.

Kriterier for godkendelse af HEW muffe:
- Ingen synlige svejseband
- Ingen steerk lokal smeltning
- Ingen deformation

Samlingen er feerdig.



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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