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Roth Alu-LaserPlus® Rorsystem Ro+h
. GENERELLT

Roth Alu-LaserPlus® ar en milstolpe med tanke pa den nya installationstekniken i VVS-branchen. Mot bakgrund till de vaxande
kraven pa moderna och flexibla installationer har Roth utvecklat detta nya system med utgangspunkt i de basta och mest
moderna materialen och sammanfogningsteknikerna.

Basprodukten i systemet ar ett Alu-LaserPlus® ror, ett 5-skiktsror som tar vara pa de basta egenskaper fran Pe-Xc ror och
metallror.

Kopplingarna till systemet dr baserat pa den kanda presstekniken, vilken ar installationsvanlig och som ger det absolut sakraste
fogningsresultatet.

Roth Alu-LaserPlus® system innehaller dessutom ett flertal komponenter som forenklar och forbattrar rérinstallationer (se
vidare produktsortimentet).

Alu-LaserPlus® roret ar en hogvardig kvalitetsprodukt speciellt utvecklad fér varme, kyla och tappvatten. Unikt foér Roth Alu-
LaserPlus® ror ar aluminiummanteln som ar lasersvetsad for basta toleransnoggrannhet och homogenitet. Roret ar uppbyggt
av tva lager PE-RT-rér med ett lager av aluminium emellan. Tack vare PE-RT-rérens flexibilitet och féljsamhet, blir Alu-LaserPlus-
roret marknadens smidigaste ror att arbeta med.Produktionen ar kvalitetssakrad enligt ISO 9001 samt 6vervakad av ett flertal
kontrollorgan.

. Roth Alu-LaserPlus® roret har .
manga férdelar: Markning och typgodkannande:
e Universalror for varme, kyla och tappvatten. Roth Alu-LaserPlus® ror ar markt med foljande uppgifter vid
* God varme- och tryckstabilitet. Max temp. 95°C, max tryck  varje meter:
10 bar. e Tillverkare och rortyp
¢ Aluminiummanteln ger diffusionstathet och stabilitet. e Material och rérdimension
e Lasersvetsad aluminiummantel for basta toleransnoggrann- (ytterdimension och godstjocklek)
het och homgenitet. e Max drifttryck, max temperatur
e Liten langdutvidning. ¢ Godkannandenormer och tillverkningstidpunkt
e &g vikt. * Angivelse av varje meter
e Korrosionsfritt.
* Laga motstandstal, inga avlagringar av galvanisk eller kemisk  Roth Alu-LaserPlus® rorsystem i dimensioner 16-63 mm &r

korrosion. tilldelat Swedcert typgodkannandenummer TG 0797.
Hog slaghallfasthet.
e God aldringsbestandighet.

. Temperaturgranser:

Alu-LaserPlus®-roéren och PPSU-kopplingarna klarar de harda miljder som rader pa byggarbetsplatsen. Nar pressning sker av
rordelarna ska omgivande temperatur vara -10 till +40°C.
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Pressmaskinerna med batteri ska ej anvandas under -10°C. , , " ™ il e
Lagsta driftstemperatur ar -20°C. Dimension Rorets vikt Vatterlnnne a Totalvikt
Vid laga temperaturer ska roret skyddas mot stotar. [mm] [gr/m] [Vm] [gr/m]
16 126 0,113 256
20 166 0,201 376
. 26 278 0,314 593
Upphangning, fixering och langdutvidgning 32 348 0,531 883
Aven om réren och kopplingarna har véldigt 1ag vikt ar det 40 528 0.855 614
viktigt att se till sa att rérstrék och schaktledningar klamras 50 738 1,385 2123
ordentligt. Sammantaget med vatteninnehall kan vikten bli 63 1090 2,289 3380
avsevard. Se data i tabellen harintill.
Densitet 0,946 g/cm3
Brottstyrka 23 N/mm?
Diffusionstathet < 0,1 mg/ld
Minsta bojningsradie vid 20°C 5 x diametern
Varmeledningsférmaga 0,40 W/K-m
Langdutvidgningskoefficient 0,025 mm/(m.K)
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. Upphéangning, fixering och langdutvidgning

Alu-LaserPlusréret har valdigt lag langdutvidgning pga temperaturskillnader. | langre strak och stigarledningar kan det vara
nodvandigt att anordna s.k expansionslyror som kan ta upp de langdvariationer som uppstar under drift. Rér och kopplingar
kan ocksa paverkas av andra material, t.ex. PEX-rér som har en betydligt stérre langdutvidgning. Sadana installationer bor
studeras extra noga och eventuellt kan det vara nddvandigt att installera expansionslyror eller kompensatorer for att inte rér
eller kopplingar kan ta skada.

. Upphéangning och fixering

Alu-LaserPlus-roret ska klamras enligt nedanstaende figurer. Matt enligt angivelser i bild och text har intill ska innehallas!

| figurerna anges Fixeringspunkt (FP) och Glidpunkt (GP). Har avses med fixeringspunkt en infdastning som ar sa stabil att
ldngdutvidgningen i roret tvingas fran fixeringspunkten at bada hall. Glidpunkter ar klammer dér réret tillats att glida i bada
riktningar. Avstandet mellan tva FP (Fixeringspunkter) ska vara max 9 m.

Fixeringspunkter bor e vara fastsatta direkt pa kopplingar

Avstick fran strak
Varje avstick fran huvudledning i strak och schakt bor efterféljas av I

en Glidpunkt (GP) minimum en meter fran kopplingen. n‘iP
==
b o3
Maximalt avstand mellan upphangningspunkter
av Roth Alu-LaserPlus® ror
GP
Roth Alu-LaserPlus® ror *3 =j=

Dimension 16 20 26 32 40 50 63
mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm

SA(cm) 100 | 100 | 150 | 150 | 180 | 180 | 180

GP
Rtk MuliPasi #7' -
Jﬂﬂ

| Fath Alu-LasarPuss S GP
= —
FP
GP

*jzg}

GP

==
&y
-

Max. 9 m.

1]
§

FP = Fixeringspunkt
GP = Glidpunkt el. Fixeringspunkt
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. Berdkning av expansionslyror

Vid korrekt berdkning och installation av fixerings- och glidpunkter fungerar dessa som upptagning av Roth Alu-LaserPlus®-
rorets langdutvidgning. Vid installation av réren i Z eller U monster med mellanstycke enligt berdkningsformel fungerar dessa
ocksa som kompensationselement fér rérutvidgningen.
Definition av FP och GP, se féregaende sida

Berakning av mellanstycke:
Ssa
Ssa=CX\/ daxAL 7ﬁ—/—
‘ L1 |
dar: = >
Ssg = Langd pa mellanstycket (mm). r.#— ‘L'l
C = 33 (konstant). N ‘ — |
d; = Utvandig diameter pa — a -
Roth Alu-LaserPlus® ror. Sea {
AL = Lingdutvidgningen (mm). v
Exempel:
L4 = 8m L1
LZ = 8 m - -
dz = 32mm "2 |
(@32mm Alu-LaserPlus® ror)
AS _ 40 K L L - ‘:_-"-" L L Ll =
: Sl ™ f,»" - Fixeringspunkt
C = 30 -.- . ,f-_--" -
Aly = 0,025 mm/m-K-8m-40K =8 mm ; b @ — Gidepunkier
L
ALy = 0,025 mm/m-K-8m-40K=8mm Sen1 0 Sen2e
- Leengde pd mellemstykke
Ssg = 30 x\/ 32 mmx 8 mm L ¢ Fixeringspunit
E

Langd pa mellanstycke = 478 mm

Varmeutvidgningsdiagram

( baserat pa oo = 0,025 mm / (m-K)) CIEJ
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. Brandskydd.

BBR staller krav pa att rérgenomféringar i brandcellsbegréansande byggnadsdelar ej far férsamra brandmotstandet mellan
byggnadsdelar.

Detta betyder att brandtatningar av produkter som ar typgodkanda (bl.a. Hilti) skall anvandas.

Kontakta raddningstjansten eller brandinspektionen pa din ort for att forsékra dig om lampligast utférande.

Vaggkonstruktion med bekladnads- Vagg- eller golvkonstruktion av be-
skivor pa stal- eller trareglar. tong, lattbetong eller murverk.

Bekladnadsskivor f.ex. gips pa stal- eller Aterlagning med brandkitt eller betong K40.

trareglar. %\

E\Zntuell
aterlagning med
brandskyddsmassa

Expanderande brandfog. Bjalklag / vagg
Tjocklek och bredd enligt_.  min. 100 mm.
tillverkarens anvisningar.

Expanderande brandfog.
Tjocklek och bredd enligt
tillverkarens anvisningar.

. Dimensionering av varmesystem.

En noggrann dimensionering av varme- och kyl system bér utféras med hjalp av de berdkningsprogram som finns tillgangliga
pa marknaden. | dessa program skall da Roth Alu-LaserPlus® rorets innerdimension anvandas samt dven Alu-LaserPlus®
rorets rahetstal som ar 0,0005. Vid manuell berdkning kan tryckfallsdiagram pa sidan 4 anvandas men betank att anlagg-
ningens totala tryckfall skall sta i relation till vald cirkulationspump samt att vattenhastigheter éver 2.0 m/s ej 6verskrides.

Exempel:
En matarledning till en shuntgrupp skall dimensioneras:
P =30,0 kW
At = 15°C
Langden = 30 meter (tillopp och retur)
Vattenfldde = 30000 x 0,86/15°C = 1720 I/h
Ga in i diagrammet och valj Roth Alu-LaserPlus® ror dim. 40 mm vilket ger ett tryckfall av 0,095 kPa/m

. Tryckfallsdiagram for Alu-LaserPlus ror, se sid 167..
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. Dimensionering av tappvattensystem

Vid dimensionering av tappvattensystem med Alu-LaserPlus® ror kan tva olika berdkningsmetoder anvandas. Dessa kallas
allmant schablonmetoden och berdakningsmetoden.

Schablonmetoden:
Denna metod ar tillampbar mestadels fér mindre anldggningar typ enfamiljshus, mindre flerfamiljshus, kontor eller liknande
byggnader dar endast kdk och hygienutrymmen ar anslutna.

Berakningsmetoden:

Denna nagot mer avancerade metod skall anvandas i storre installationer dar ett hdgt sannolikt fléde kan forvantas. Metoden
skall dven anvéandas vid projektering av hoga byggnader med tanke pa tillgéngligt tryck i férbindelsepunkten samt dar det
summerade normflodet bor sattas lika med det sannolika flédet. Tabeller och diagram i denna projekteringsanvisning kan
aven anvandas vid berdkningsmetoden.

Val av rérdimension for en tappvattenanldggning ar avhangig av bl.a. féljande:
e vattenhastighet

tryckfall i rorsystemet

tillgangligt tryck i forbindelsepunkt

statisk hojd pa anlaggningen

erforderligt minsta tillgangligt tryck for blandare

vattenférbrukning

Berdkning av tryckforluster

De sammanlagda tryckforlusterna i ett rorsystem berdknas genom att Idgga ihop summan av totala tryckforlusterna i rorled-
ningen (R) med summan av engadngsmotstanden.

Ap=(IxR+ZX2) Ap = Totalt tryckfall [Pa]
Z = Engangsmotstand [-]
R = Rérmotstand [Pa/m]
| = Rorlangd [m]
Engangsmotstanden berdknas for varje rérdel med hjalp av rérdelens Z-varde, vattenhastigheten
genom rordelen och vattnets densitet, enligt formeln:
Z=ExXVEX( 3 = Zatavarde [-]
2 v = Vattenhastighet [m/s]
¢ = Densitet [kg/m3]
Z-varden aterfinns for de olika rordelarna i tabellen nedan:
Zatavardetabell Zatavarde &
16mm 20mm 26mm 32mm 40mm 50mm 63 mm
T-stycke fordelning |* 4,3 3,1 1,7 1,2 0,9 0,7 0,7
— —P
T-stycke rakt I 2,9 1.3 0,8 0,6 0,4 0,4 0,3
genomlopp
—— —
T-stycke genomlopp | 4,0 1,9 13 1,0 0,9 0,8 0,8
fordelning
Vinkel | 3,4 2,1 1,4 1,0 0,7 0,6 0,5
Overgang / reduktion | B gg— 1,8 1.1 0,5 0,4 0,3 0,2 0,1
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. Steg 1. NORMFLODEN

Oavsett om dimensionering enligt schablon- eller berdkningsmetod anvandes skall en summering av samtliga normfléden
(tappstallen) utforas. Borja med att identifiera samtliga tappstallen enligt nedanstaende tabell:

Tappstélle Kallvatten Varmvatten Exempel:
| /s |/s Tappstalle Kallvatten Varmvatten

Badkar 0,3 0,3 /s /s
Dusch 0.2 0.2 2 st. WC-stolar 2x0,1 -
Diskbank 0,2 0,2

e 1 st. Badkar 0,3 0,3
Tvattbank 0,2 0,2

Attots 1 st. Dusch 0,2 0,2
Tvattstall 0,1 0,1 5 o
WC-stol 0.1 st. Tvattsall 2x0,1 2x0,1
Bidé 01 01 } st. B!stbmaslkqn 02 8%

) ’ t. Diskbdn

Spolblandare 0,2 0,2 5 ' ,
Tappventil 0.2 1 st. Vattenutkastare 0,2
Vattenutkastare 0,2 —
Tvattmaskin, hushall 0,2 - .
Tvattmaskin, stérre 0,4 - Summa: 1.31/s 1.11/s
Diskmaskin 0,2) 0,2

. Steg 2. SANNOLIKT FLODE

Efter summering av normfléden skall ett sannolikt flode bestammas. Grunden till detta ar att det ej ar troligt att samtliga tapp-
stallen ar 6ppna samtidigt. Nedanstaende tabell visar det sannolika flodet i férhallande till summerade normfléde.
Med hjalp av detta flode kan utgaende kall- och varm vattenledning dimensioneras.

Summa Sannolikt Summa Sannolikt Summa Sannolikt Summa Sannolikt

normflode flode normflode flode normflode flode normflode flode
0,3 0,30 2,2 0,56 7.0 0,84 16,0 1,21
0,4 0,36 2,4 0,58 7,5 0,86 16,5 1,23
0,5 0,38 2,6 0,59 8,0 0,89 17,0 1,24
0,6 0,40 2.8 0,61 8,5 0,91 17,5 1,26
0,7 0,41 3,0 0,62 9,0 0,93 18,0 1,28
0,8 0,43 3,2 0,63 9,5 0,95 18,5 1,30
0,9 0,44 3,4 0,65 10,0 0,97 19,0 1,31
1,0 0,45 3,6 0,66 10,5 1,00 19,5 1,33
1,1 0,46 3,8 0,67 11,0 1,02 20,0 1,35
1,2 0,47 4,0 0,68 11,5 1,04 21,0 1,38
1,3 0,48 4,2 0,69 12,0 1,06 22,0 1,42
1,4 0,49 4.4 0,71 12,5 1,08 23,0 1,45
1,5 0,50 4.6 0,72 13,0 1,10 24,0 1,48
1,6 0,51 4.8 0,73 13,5 1,11 25,0 1,51
1,7 0,52 5,0 0,74 14,0 1,13 26,0 1,55
1,8 0,53 5,5 0,77 14,5 1,15
1,9 0,54 6,0 0,79 15,0 1,17
2,0 0,55 6,5 0,82 15,5 1,19
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. Steg 3. DIVIENSIONERING av KOPPLINGSLEDNINGAR

Med kopplingsledning avses ledning fran férdelning till
enskilt tappstalle och ar alltid baserat pa normflédet.
Vidstaende tabell &r baserad pa kopplingsledningens langd,
tryckfall och eventuell risk for tryckslag.

Exempel:

En diskbank med normfléde 0,2 I/s skall anslutas och
ledningsstrackan ar 12 meter.

Vi véljer i detta fall Roth Alu-LaserPlus® ror 16 X 2 mm for
bade kall- och varmvatten.

Roth

. Steg 4. DIMENSIONERING av FORDELNINGSLEDNINGAR

Med fordelningsledning avses ledning som forsorjer mer én
ett tappstalle med undantag av ledning som forsorjer endast
ett enskilt badrum. En sadan ledning kan betraktas som
kopplingsledning och dimensioneras saledes for sitt hogsta
normfléde.

Vidstdende tabell ar baserad pa schablonmetoden och
rimliga vattenhastigheter for att begransa tryckfallet. En
overslagsberakning bor dock utféras med tanke pa till-
gangligt tryck i forbindelsepunkten, hojdskillnad till det
overst belagna tappstallet samt tryckforluster i armaturer.

Exempel:

En fordelningsledning som forsorjer en stam i ett flerfamiljs-
hus skall dimensioneras. Normflodet pa kallvatten ar 6,1 I/s
samt for varmvatten 2,8 I/s.

Enligt tabellen véljer vi dimension 26 x 3,0 for kallvatten
samt dimension 20 x 2,0 for varmvatten.

Vantetid fér tappvarmvatten:

For att forhindra langa vantetider pa tappvarmvatten fran
beredare fram till tappstéllet kan en varmvattencirkulations-
ledning (VVC) med tillhérande pump installeras. Enligt BVL
rekommenderas en max vantetid av 10 sekunder.

Ur vidstaende tabell framgar vantetiden i sekund per meter
vid olika dimensioner och vattenfléden.

Exempel:

Fran varmvattenberedaren fram till det langst bort belagna
tappstallet &r det 15 meter dim. 26 x 3,0 med ett fléde av
0,8 I/s samt 7 meter av dimension 16 x 2,0 med ett fléde av
0,2 Ifs.

Vantetiden blir da 15 meter x 0,39 sek./m + 7 meter x 0,58
sek./m = 9,9 sekunder.

Roth Boken 2012-2013

Normfléde |Roérdimension| Maxlangd Tryckfall
i tappstalle
(1/s) (mm) (m) (kPa/m)
0,1 16x2,0 20 0,8
0,2 16x2,0 20 3,0
0,3 16x2,0 10 5,5
Normfléde | Sannolikt | Dimension | Hastighet| Tryckfall
/s flode I /s mm m/s kPa/m
0,3 0,30 16x2,0 2,6 6,1
4,0 0,68 20x2,0 3,1 5,0
7,0 0,84 26x2,3 2,9 4,5
17,5 1,26 32x3,0 2,2 2,1
35,0 1,8 40 x 3,5 2,1 1,5
72,0 2,70 50x4,0 2,0 11
144,0 4,50 63x4,5 2,1 0,9
Rordimension
Flode 26x3,0 20x2,0 16x2,0
l/s s/m s/m s/m
0,1 3,14 2,01 1,14
0,2 1,57 1,00 0,58
0,3 1,04 0,67 0,38
04 0,78 0,50 0,29
0,5 0,63 0,40 0,23
0,6 0,52 0,33
0,7 0,45 0,29
0,8 0,39 0,25
0,9 0,35
1,0 0,31
1,1 0,28
1,2 0,26
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. Varmeisolering av Alu-LaserPlus® ror:

Enligt BBR 9.232 och 9:234 sa skall tappvarmvatten-och varmeinstallationer utformas sa att tillférd varme sa langt som méjligt kan
nyttiggoras vid tappstdllen, alternativt i de utrymmen som skall varmas.

Kravet ar uppfyllt om temperaturfallet vid fram- respektive returledningen ar hégst 1 K.

Harvid kan bortses fran tappvarmvatten-ledningar utan cirkulation, med di <20 mm, om de ar férlagda i uppvarmt utrymme. Vidare
sa galler att varmeledningar i ett rum bor anordnas sa att den okontrollerade varmeavgivningen till rummet inte &verstiger 25 % av
den till rummet tillférda varmeeffekten. Se varmeavgivningsdiagram nedan.

For att dessa krav skall uppfyllas maste bestdmning av nddvandig isolertjocklek utféras. Dessa berdkningar ér komplicerade och
utfores enklast med hjalp av ett av manga berakningsprogram som finns tillgangliga pa marknaden t.ex. Parocs Tekniber.

. Kondensisolering av Alu-LaserPlus® ror:

. . ; , L ea - Rordiameter Isolertjocklek
Da kalla ledningar passerar lokaler med hogre temperaturer finns risk for kondensutfallning J

- ) TN mm mm
pa roret. De faktorer som avgdr om kondens kommer att falla ut pa réret ar rorets yttempe-
ratur samt den omgivande luftens temperatur och relativa fukthalt. Genom att isolera roret 50-50 20

sa att yttemperaturen 6éverstiger den omgivande luftens daggpunkt kan kondensation und-
vikas. Noggranna berékningar kan utféras med berdkningsprogram av typ Parocs Tekniber 50-100
men i de fall luftens relativa fuktighet ej Gverstiger 60% och temperaturskillnaden mellan
medium och omgivning inte ar hégre an 15°C kan ledningarna generellt isoleras enligt tabellen till hoger:

40

. Varmeavgivningsdiagram: | diagrammen nedan redovisas effektavgivningen per meter AluLaserPex® ror.

Roth Alu-LaserPlus® ror i ror, fritt forlagt Roth Alu-LaserPlus® ror i ror, ingjutet 50 mm tackning
Wim Mad0 5 Wm Wudd 1Exil
Y LLETT -

/f/ff/ an1s
/f/ﬁ"

f’/j%m’lhn

. —

//’/ xf/ﬁ
e

L | v
)2

AN

. : I
Temperaturskillnad (vatten - omgivning) OC| Temperaturskillnad (vatten - omgivning) OC|
" 10 P an 4'lc| sl sln :-'Ln a0 ’ 10 P 30 -::. st: -i'Ln '-‘ID 80
Eoth Alu-LaserPlus® ror, isolerat, fritt forlagt _5?“th Alu-LaserPlus® ror i ror, isolerat, ingjutet 50 mm téckning
15 = 200K 2.0

08 20 eezn

ﬁ/ ) é/

Temperaturskillnad (vatten - omgivning) ¢ Temperaturskillnad (vatten - omgivning) o
0 I | 1 L a | | | 1

T L] L T 1 L] L L
i 10 2 30 a0 e &0 0 20 0 0 a0 al 50 &0 70 £l

OBS!  Vid fri férlaggning i luft utan skyddsror jamfort med ror i ror fritt férlagt Okar varmeavgivningen med cirka 30%.
Vid ror, isolerat och ingjutet, 6kar véarmeavgivningen med cirka 20% jamfoért med ror i ror isolerat och ingjutet.
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. Tryckfallsdiagram Alu-LaserPlus Varme

000k 001 (1] 8
5 e
— ] " | _l.l.ll._
—
0'2xpl fr" ._.__._._.._._H .__._._._...__.__.._._.\..\\._._ .__..__.__._._.__...___.__.._..._._
0201 | o —a
oexzl b—T_ e
1 - \h\\\\\
W S —
e ==
0'ex92 L= —
0'2XG2 - e
o'exze =" i
1 [ [ 1 R\
gexor P a—
— 17 -
0'PX0S ..\...\.........
spxes T

Wwo1sAsIQY gSN|d4ase-n|v

[w/ed] j1eppAiL

(D,0Z inlesadwayPpaN / Www £00°0=3)
@sh|di9seT-n|y Yoy |jeppAil

0]8

00t

0001

Vattenflode [kg/h]

0000

000001

171

Roth Boken 2012-2013



Roth

Roth Alu-LaserPlus® Rorsystem

B Tryckfallsdiagram Alu-LaserPlus Kallvatten

B

V\
) x . X
(@)
= X =E %
-~ 6™
»‘ | .i
T VA v ?%
& g = Q& 3 S 3

oxi® -~ —
> ol X —
a5 S N P
el st N %a
7 — N, \ov +,\o~
- \ A 200 \\om,% +om\x %
BN RV e
+ L1 \
\VAK\\MM : e
5 2 Do
+ N — e
\AoV\ S N N
] N BN
2] \/
0.2
N —
. vﬁ

02
. > 4
A\
°
»
3 > <><
w
01 ><
01 02 03 04 05060708 10 30
Tryckforlust R, i kPal/
172

N, G RN AT AR aN
S ANRNAY; A MR ARRRRA



Roth Alu-LaserPlus® Rorsystem Montering R =+

. Systemgaranti

Roth Nordic garanterar systemets tillforlitlighet under forutsattning att féljande punkter uppfylls:

1. Bade ror och koppling tillverkas av Roth. Kopplingar och ror fran olika tillverkare far ej kombineras.
2. Systemet projekteras och installeras enligt anvisningarna i denna bok.

3. Dokumenterad provtryckning ar utford.

. Presskopplingar i PPSU

PPSU ér ett relativt nytt plastmaterial for VVS- och processindustrin. Tidigare har det anvants inom rymdin- | 4
dustrin vilket borgar fér den hoga kvalitén. PPSU har en oslagbar bestandighet mot alla former av korrosion | & €
oavsett om det ar spannings- eller ‘ -

utmattningskorrosion. Roths sortiment bestar av presskopplingar och formstycken av alla varianter fran
dimension 16 upp till 63 mm.

Materialegenskaper: 'g;
¢ Material Polyphensylsulfon (PPSU) ¢ Langdutvidgningskoefficient 0,056x10-3 mm/K
e Strackspanning 99 Mpa e Slagstyrka 694 J/m

. PressCheck®

Erfarenheten visar att presskopplingar av olika fabrikat ofta kan halla helt tatt under en provtryckningsprocedur, utan att de varit
pressade med verktyg. Roth Presskopplingar kallar vi for PressCheck. Namnet Presscheck kommer ifran den unika egenskapen
att de ar konstruerade for att garanterat lacka om de inte ar pressade. Med PressCheck finns det alltsa ingen risk att en koppling
som man har glomt att pressa plotsligt ger efter av trycket och slapper. For att kontrollera att alla kopplingar i en anldggning
ar pressade ska man gora en tathetskontroll innan provtryckning.

. UV-bestdandighet

Plastkomponenterna i Roth Alu-LaserPlus rorsystem ska skyddas fran direkt UV-ljus och solstralar. Ett enkelt
satt att gora detta pa ar att anvdanda skyddsror eller isolering som tacker bade ror och koppling.

Vid uppgangar till radiatorer kan Roth Radiatorbjstéd anvandas.

Som riktvarde anses exponering for direkt UV-ljus maximalt uppga till 20h / ar.

. Kemisk bestandighet

OBS! Anvandande av I6sningsmedel, lackagespray/gas eller liknande som innehaller skadliga amnen kan skada bade ror, venti-
ler, vdaggenomforingar och packningar. Produkter som polyuretanskum, smorjmedel, lackagespray, rengéringsmedel men dven
tillsatsmedel for frysskydd mm. ska noggrant dvervagas och kontrolleras pa dess innehall fére anvandande.
Vi gor er uppmarksamma pa att anvandandet av icke godkanda produkter gor att vart garantidtagande
bortfaller. Det finns dock en rad produkter pa marknaden som ar godkanda fér anvandning pa PEX och
PERT rorsystem i samband med markning och lackagestkning. Kontakta Roths tekniska support om det
rader tvivel kring dessa medel. For 6vrigt skall inte roret installeras i starkt korrosiva miljder. Skador till foljd
av detta kan uppkomma langt efter garantitiden.

Du som installator ska alltsa vara mycket uppmarksam och forsakra dig om att féljande produkter inte har
en negativ inverkan pa rér och kopplingar:

¢ Lackagespray

e Markpennor

¢ Tillsatser till media i roret
¢ Miljé och amnen utifran
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Kopplingar av metall som kan komma i kontakt med mur- eller putsbruk, betong och liknande ska skyddas med skyddsrér,
isolering eller plastfolie.

. Pressverktyg / Pressbackar

Virekommenderar anvandning endast av pressverktyg ur Roths produktsortiment. Dessa verktyg ar testade i enlighet med DVGW
och omfattas darfor av systemgarantin. Om du ar osdker pa lampligheten pa befintliga verktyg ska du kontakta Roths tekniska
support. Anvénds andra, icke rekommenderade pressmaskiner, hamnar detta utanfér Roths garantiataganden.

e Anvand alltid press- och ringbackar av fabrikat Roth med profil Roth.
e Vid pressning av ¢vergangskopplingar till koppar eller rostfritt skall backar med profil V anvéndas.
e Ringback anvands till dimension 40, 50 och 63 mm.
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. Verktygsunderhall och anvindning

De pressverktyg som ingar i Roth’s sortiment dr av hoégsta kvalitet. For att garantera maximal livslangd och
hallbarhet, samt garanterad kvalitet i varje pressning tillverkas de med hjalp av modernaste tillverknings- och

bearbetningsmetoder. Aven pressbackar, ringbackar och backhéllare haller sasmma hédga kvalitet. Dock méste \Eﬁ
O '
> 4

det uppmarksammas att varje enskild maskin och back maste kontrolleras regelbundet genom professionell
kalibrering.

&

For att sakerstalla korrekt funktion och sékerhet for varje enskild pressning ar villkoret att verktyg och tillbehor
granskas och kalibreras i samband med det planerade arliga underhallet. Sa upptacks felaktigheter och brister i utrustningen
som kan leda till behov av reparation eller utbyte.

Om det planerade underhallet inte omfattar Gversyn av verktygen, kan detta leda till kostsamma skador och farliga installationer.

Slitna eller skadade verktyg kan vid pressning ga sonder. Flygande delar kan i sddana situationer utgéra betydande fara.
Skador pa verktygen kan uppsta genom oférsiktig anvandning, tex. att man foérsoker pressa en koppling som presskaften/
slingan inte ar gjord for. Genom detta kan verktyget utsattas for storre krafter an vad det ar avsett for. Verktyg som utsatts for
allt for stora krafter och/eller ej servas regelbundet, ska ses som en sakerhetsrisk. Anvandandet under sddana férhallanden ska
darfor anses som missbruk.

For saker installation maste foljande anvisningar iakttas:

e Det arliga underhallsintervallet av verktygen maste foljas

o Felaktiga eller skadade verktyg far inte anvandas och ska levereras till en servicepartner fér Gversyn

e Regelbunden okularbesiktning av verktygen i det dagliga arbetet ser till att identifiera eventuella skador (t.ex. sprickor) i tid
e Denna anvisning for Roth Alu-LaserPlus rérsystem maste foljas.

Som systemleverantor understryker vi att de risker som foreligger ska iakttas och reckommendationerna kring val
av verktyg fran andra leverantorer skall respekteras.

. Tathetsprovning och provtryckning

Efter installation med Roth Alu-LaserPlus® rorsystem skall alltid en téthetsprovning och provtryckning utféras. Dessa tester ska
utféras med vatten. Om luft anvands som provtryckningsmedia, ska Sprangamnesinspektionens (SAl) bestammelser iakttas.

Tathetsprovning av PressCheck® lackageindikering

Roth PressCheck® presskopplingar ar férsedda med en lackageindikator. Denna &r konstruerad sa att kopplingen ofelbart lacker
ut vatten nar systemet trycksatts under tathetsprovningen, om kopplingen inte har pressats. Manga andra typer av presskopp-
lingar kan faktiskt halla tatt under tathetsprovning, trots att de inte har pressats!

Innan provtryckningen pabdrjas gors en kontroll att alla kopplingar ar pressade genom att trycksatta ett vattenfyllt, avluftat
system med ett tryck pa 1,5 bar. Om trycket inte har fallit efter 10 minuter finns det garanterat ingen koppling i systemet som
inte ar pressad. Om temperaturen ar under +5°C ska frysskyddsmedel tillsattas till vattnet for provtryckningen. Anvand endast
frysskyddsmedel som kan godkéannas fér PEX-ror.

Provtryckning av hela anlaggningen

Nar tathetskontrollen ar gjord med godkant resultat ska anlaggningen provtryckas. Provningen skall ske med ett provtryck av
1,5 ganger det beraknade drifttrycket (15 bar for tappvattensystem och 9bar for varmesystem). Avvakta att temperaturer ska
utjdmnas och att plastmaterialen ska stabiliseras, ca 30 min. Dérefter startar provningstiden i minst 10 minuter. Under denna
tid ska trycket inte férandras. Dokumentation pa tathetsprovningen skall upprattas, se

Roth protokoll for tathetsprovning och provtryckning.

. Mekanisk averkan

Om du upptacker att réret ar skadat, deformerat eller liknande ska det inte anvandas! Sadana skador kan férsvaga roret sa att
det med tiden inte haller for pafrestningarna av tryck och temperaturer.
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. Rorforlaggning

Roth Alu-LaserPlus har en hog formstabilitet. Nar réret bojs
stannar det kvar i bojningen utan att strava till att rata upp
sig.

Vid forlaggning av Alu-LaserPlus ror &r det trots detta viktigt
att roret forankras ordentligt langs hela sin utstrackning.

Rekommenderad fastsattning med klamrar eller rérhakar
framgar av vidstaende figurer.

Var uppmarksam pa att eventuellt skyddsrér ska fixeras med
klamrar sa att skyddsroret halls intakt. Anvand aldrig najtrad
eller dyl.

l<
-

Roth Rérhakar eller
Roth Klammer

Roth Alu-LaserPlus
ror-i-ror

Markisolering,
mellanbjélklag e.dyl.

Roth

ﬁ Roth Alu-Laserplus®

Roth Rérhakar eller
Roth Klammer

03m

| produktsortimentet finns de erforderliga fastdetaljer och verktyg som du behéver for att utfoéra en fullgod instal-

lation med Roth Alu-LaserPlus rorsystem.

Vid forlaggning av tappvatten (kallt och varmt vatten for hygien) rekommenderas isolerade ror-i-rér for att sa-
kerstalla att foreskriven temperatur pa vattnet innehalls vid varje tappstalle. Se temperaturdiagram.

Nar réren bockas maste man vara uppmarksam pa att bockningen inte blir allt for snév. varje dimension har en
»minsta bockningsradie”, som framgar av rortabell.
Anvand bockningsfjader motsvarande rérdimension!

For att sdkerstalla att rér och skyddsror halls intakta maste
man vara uppmarksam pa att undvika skarpa kanter.
Skarpa kanter skadar roret!

Haltagning ska vara minimum 2 mm stdrre an rorets / skydds-
rorets diameter.

Vi rekommenderar att rorfixturer, rorbdjningsstéd anvands vid
bojar och spikskydd anvands vid genomgangar.

Den minsta mojliga bockningsradie ar 5 x diametern pa ror
och skyddsror
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. PressCheck rordelar

B Kapa roret med Roth Roravskarare eller Roth Rorsax
avsedd for Roth Alu-LaserPlus® ror. Snittet skall vara
vinkelratt och jamt for att eliminera eventuella skjuvnin-
gar som kan medféra att kopplingen inte blir tat. Var
uppmarksam pa att ytan pa roret skall vara ren, jamn och
fri fran repor.

B Innan roret fors in i kopplingen skall det kalibreras och
rensas fran eventuella grader. Kalibreringen ska sakerstalla
att roret blir helt cirkulart sa att det 6per friktionsfritt dver
kopplingens stodhylsa utan att skada dess O-ring. Vid
kalibrering med verktyget fasas dessutom rérets innerkant
nagot for att garantera att réret kan komma anda in i
botten pa kopplingens presshylsa och ser dessutom till att
stddylsans O-ringar inte skadas. Momentet ska utféras
med Roth Kalibreringsverktyg.
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B Avldgsna span och skrép fran réranden.

B Roret monteras i kopplingen utan ndgon form av
glidmedel.
For in roret till stopp i botten pa presshylsan. Kontrollera att
roret verkligen ar i botten genom &ppningarna i presshylsans inner
kant.
Anvand alltid godkanda kopplingar till sammans med Roth Alu-
LaserPlus® ror.

B Placera pressbacken (profil Roth) éver presshylsan péa kopplingen.
Maskinen maste hallas sa att pressbackens kaftar gar ned helt
mellan presshylsans inre kant och dess yttre uppvik.

Alu-LaserPlus® ror skall alltid Roth pressbackar/ringbackar anvandas.
Roth rekommenderar pressverktyg av fabrikat Novopress eller
Klauke.

Eventuella féljdskador vid anvandning av andra fabrikat pa press-
backar/ringar eller verktyg tacks inte av garantin.
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B Kontrollera ater igen att roret fortfarande syns genom
kontrolldppningarna i presshylsans innerkant.

Genomfor pressningen. Se pressmaskinens bruksanvisning
for korrekt anvandande! Kontrollera att pressningen
skett jamnt runt kopplingen.

B Anvindande av Roth Ringbackar

Ringback anvands pa Roth PressCheck rérdelar i dimen-
sion 40 mm och uppat. For att pressa dimension 40-63
krdvs att man anvander de storre pressmaskinerna
Novopress ECO / ACO eller Klauke UAP2.

Oppna upp ringbacken enligt bild.

B Placera ringbacken 6ver presshylsan pa kopplingen.
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B Stang ringbacken helt runt kopplingens presshylsa
och kontrollera noga att den ligger helt ned innanfér
presshylsans kanter.

B Placera Roth Backhallare for ringbackar i pressmas
kinen. Oppna backhéllaren och tré in den i ringbackens
slitsar sa som bilden visar. Backhallarens hakar ska haka
fast ordentligt i ringbacken.

Genomfor pressningen och tag darefter loss backhalla-
re och darefter ringbacken.
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