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INLEDNING

Denna manual erbjuder en detaljerad vagledning for genomférandet av installationer av Linerwaste-systemet, i
linje med de kvalitetsnormer och godkdnnanden som RISE har faststéllt. Den utgor en nédvandig grund for att
uppna hogsta mojliga standard pa installationer genom att tydligt definiera kvalitetsprocesser och den
dokumentation som kravs for att bekrafta arbetets kvalitet.

Bolaget och dess listade medarbetare uppfyller dessa standarder och har erhallit certifiering baserat pa den
utbildning och de procedurer som denna handbok innehaller.

OMFATTNING AV SYSTEMETS TILLAMPNING

Linerwaste-systemet anvands for att atgarda skador i dagvatten- och avloppssystem inom fastigheter. Det
inkluderar processer som rengdring, inspektion, punktrenovering, relining (infodring), grenforstarkning, och
frasning av rorsystemet. Metoderna ar utformade for att fungera effektivt for rérsystem tillverkade i olika
material sdsom plast, gjutjarn och betong, oavsett om de ar friliggande, ingjutna i murverk, eller placerade i
andra delar av konstruktionen.

Med Linerwaste-metoden kan féljande skador framgangsrikt atgirdas:

e Vattenlackage vid fogar, samt genom hal och sprickor i rorsystemet.

e Lackage och férorening som uppstar fran avloppsror.

e Korrosion pa ror av gjutjarn samt skador orsakade av korrosion pa betong- och murverksstrukturer.
e  Skador pa grenanslutningar och delar av rérsystemet som saknas.

e  Sprickbildning i rorsystemet.

e  Felaktigt installerade rérsystem som orsakar lackage.

e Nedsatt vattenfléde pa grund av slitage och korrosion.

Problem relaterade till svackor och otillracklig lutning i rérsystemet kan inte atgardas med Linerwaste-systemet.

Innan arbete pabdrjas ar det kritiskt att noggrant bedéma omfattningen av skadorna och dvervéga eventuella
behov av ombyggnation eller andra strukturella &ndringar.

MILJO OCH SAKERHET

Nar arbete utférs med epoxibaserade produkter ar det viktigt att alltid vidta nédvandiga sdkerhetsatgarder for
att skydda halsan och sdkerheten for alla inblandade. Arbetet bor genomfdéras i omraden som &r val ventilerade
for att minimera exponeringen for potentiellt skadliga angor. Personlig skyddsutrustning ar avgorande, inklusive
ansiktsmasker som skyddar mot inandning av angor, skyddshandskar for att férhindra hudkontakt med epoxi,
samt skyddsklader som tacker huden och férhindrar direkt exponering.

For att ytterligare férbattra sidkerheten vid arbete med epoxi, 6vervag foljande atgarder:
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e (Ogonskydd: Anvind skyddsglaségon for att skydda 6gonen mot stank och &ngor som kan orsaka
irritation eller skada.

e NoOddusch och 6gonduschstation: Se till att néddusch och 6gonduschstation finns Iattillgdngliga i
narheten av arbetsomradet for att omedelbart kunna skélja bort epoxi som kan ha kommit i kontakt
med huden eller 6gonen.

e  Utbildning: Sakerstall att alla medarbetare har fatt adekvat utbildning och information om de risker
som ar forknippade med att hantera epoxi, inklusive hur man anvander personlig skyddsutrustning
korrekt och atgarder att vidta i handelse av exponering.

e Ventilationssystem: Anvand effektiva ventilationssystem eller lokal utsugning for att kontrollera dngor
vid kéllan och minska risken for inandning.

o Sikerhetsdatablad (SDB): Gor alltid SDB fér epoxiprodukter lattillgdngliga for alla anstallda, och se till
att de ar bekanta med innehallet, sarskilt avsnitten som behandlar férsta hjalpen-atgarder och vad som
ska goras i handelse av ett spill eller olycka.

e Regelbunden dvervakning: Genomfor regelbunden évervakning av luftkvaliteten i arbetsomradet for
att sdkerstalla att angnivaerna halls under sdkra granser.

Genom att implementera dessa ytterligare sdkerhetsatgarder kan risken for skadlig exponering for epoxi
minimeras, vilket bidrar till en sdkrare arbetsmilj6 for alla inblandade.
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INNAN INSTALLATIONEN

Infor installationen av Linerwaste-systemet maste rorsystemet forberedas. Det innebér att roret maste rengoras
och inspekteras ordentligt, och en bedomning av eventuella skador maste géras. Denna initiala fas dr avgérande
for att sen kunna gora ett informerat val av Iampligt material, utrustning och vilken installationsmetod som bast
passar for uppgiften.

INSTALLATION RORSYSTEM

FORBEREDELSE AV RORSYSTEM

RENGORING

Effektiv rengbring ar avgodrande och boér utféras med mekaniska
metoder, sasom slipkedjor, for att avldgsna all smuts och sediment i
roret. Detta aterstaller rérets ursprungliga dimensioner och form, vilket
ar nédvandigt for en lyckad infodring. Rensmaskiner rekommenderas for
denna process, sarskilt de som klarar av hastigheter pa minst 1500 RPM,
vilket sdkerstaller att roret blir sa rent som mojligt. Eventuella hinder
som rotter eller fraimmande objekt maste ocksa tas bort innan
linerinstallationen pabodrjas. Innan arbetet startar, dr det viktigt att
sakerstalla att systemet ar ur bruk, vilket kan uppnas genom avstangning
samt att anvanda avstdngningspluggar eller omdirigering av
systemflodet.

INSPEKTION EFTER RENGORING

Nar rorsystemet ar rengjort ska en noggrann inspektion genomforas for att verifiera att rengéringen var
framgangsrik och identifiera eventuella skador eller avvikelser. Det dr ocksd under denna inspektion som rérets
dimensioner b6ér métas, liksom andra viktiga aspekter som linerlangd och positioner for grenanslutningar. Om
skador upptdcks, bor dessa utvarderas for att avgéra om de kan repareras med Linerwaste-metoden.

VAL AV MATERIAL

| Linerwaste-systemet ingdr material som &r utformade for att hantera flera bojar och/eller dimensionella
forandringar. Detta kan inkludera filt eller stickade material kombinerat med ett specifikt epoxisystem som
erbjuder olika arbetstider samt med olika viskositet beroende pa applikation och projektets behov. Valet av
material baseras pa rorsystemets egenskaper, sasom infodringens langd, forekomst av dimensionella
férandringar, bojar, och intrdngande vatten. En lyckad installation kraver att alla faktorer som intréngande
vatten, hal, och sprickor atgardas, vilket kan innebara anvdandning av en Pre-Liner eller punktrenovering for att
adressera specifika skador.
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VAL AV UTRUSTNING

Utrustningsvalet anpassas efter installationslangden, rérdimensionerna, atkomligheten, samt om
hardningsprocessen kommer att anvanda tillford varme eller ej (“varm” eller “kall” hardning). Det &r dven viktigt
att planera for hur grenanslutningar ska hanteras, dvs att det finns atkomst och férstdelse for behov av
specialutrustning som en frasrobot eller ndgon annan form av cutter-system for att 6ppna och rengora
anslutningar.

CHECKLISTA FOR UTRUSTNING

e  Rensningsutrustning anpassad for avloppsror i de aktuella dimensionerna.

e Inspektionsutrustning for avliopp.

e  Epoxi och hardare med lamplig POT-Life och viskositet

e Blandningsbehallare for epoxi, komplett med vagar eller métglas.

e Blandningsutrustning for homogen blandning.

e Linermaterial anpassat efter rérdimensioner.

e Pre-Liner och kalibreringsslang for att adressera intrdngande vatten, hal och sprickor.
e Impregneringsbord och vals.

e  Vakuumpump.

e  Vradngkula med tryckmatare och regleringsklammor.

e Kompressor med tillhérande tryckluftsslangar.

e Vrangningsband/dragrep.

e  Konor och dvergangsstycken i lampliga storlekar samt kalibreringsslang.

e  Avstangningspluggar och omledningssystem for att sdkerstélla systemets driftstopp under installation.
e  Utrustning for varmehardning, inklusive anga/vatten, med tillhérande matinstrument.
e Termometer anpassad for vairmehardningsprocessen.

e  Utrustning for grendppning, tex frasrobot.

e Handverktyg och tillbehor for installationsarbetet.

e Slipverktyg for att avlagsna epoxioverskott och andra hinder som uppstatt under infodringsprocessen.
e Sdkerhetsutrustning for avsparrning av arbetsomraden.

e  Personlig skyddsutrustning for installationspersonalen.

IMPREGNERING AV LINER

LINERWASTE LINERS

Linerwaste finns tillgdngligt i diametrar fran DN50 till DN225. Den ér tillverkad av 100% polyesterfiber och har
en beldggning av termoplastiskt polyuretan (TPU). Linern ar kompatibel med rumstemperaturshardning,
varmvatten eller anghardningsprocesser upp till 80°C. Alla liners ar tillrdckligt flexibla for att fylla variationer i
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rordiameter. Linern stracker sig inte langdmassigt, bara radiellt. Detta mojliggor exakt relining av rér med kdnda
langder.

LINERWASTE LINERS
DN

50-70

70-100

100-150

150-225

EPOXIMANGD OCH VALSINSTALLNINGAR

For att na 3mm véaggtjocklek

DN Valsavstand Epoxivikt i liner
50-70 7 mm 0,6 kg /m
70-100 10 mm 1 kg /m
100-150 11 mm 1,3 kg /m
150-225 12 mm 2,4 kg /m

TOTAL EPOXIVIKT FOR TOTAL LINER-LANGD

DN 50-70 DN 70-100 DN 100-150 DN 150-225

Langd Total epoxi-viktiLangd Total epoxi-viktiLangd Total epoxi-vikiLangd Total epoxi-vikt
(meter) (kg) (meter) (kg) (meter) (kg) (meter) (kg)

1 0,60 1 1,00 1 1,3 1 2,40

2 1,20 2 2,00 2 2,6 2 4,80

3 1,80 3 3,00 3 3,9 3 7,20

4 2,40 4 4,00 4 52 4 9,60

5 3,00 5 5,00 5 6,5 5 12,00
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13,80
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19,80
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23,40
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6,00

7,00

8,00

9,00

10,00
11,00
12,00
13,00
14,00
15,00
16,00
17,00
18,00
19,00
20,00
21,00
22,00
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24,00
25,00
26,00
27,00
28,00
29,00
30,00
31,00
32,00
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34,00
35,00
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37,00
38,00
39,00

40,00
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BLANDNING AV EPOXI

Epoxibasen och hardaren ska blandas till en homogen massa enligt specifikationerna i det tekniska databladet
(TDB) for respektive epoxiprodukt. Anvand en elektrisk mixer eller en mixerenhet och se till att blandaren ar helt
nedsankt for att undvika luftbubblor. Blandningen ska paga i minst tva minuter for att forsdkra en komplett och
jamn blandning.

Viktigt dr ocksa att korrekt folja angivna proportioner for epoxiblandningen och att noggrant notera
materialtemperaturen, som ar nédvandig for att korrekt berdkna pot life, det vill sdga den tid du har pa dig att
arbeta med epoxin innan den hardar.

For att epoxin ska behalla sin optimala kvalitet och egenskaper, bor den forvaras vid en temperatur mellan 15
till 20 grader Celsius. Korrekt férvaring sdkerstaller att materialet ar i basta majliga skick infér arbetsstart.

Nar du hanterar epoxi ar det viktigt att alltid folja anvisningarna i sdkerhetsdatabladen. Félj reglerna for
hantering av farliga &mnen och anvand lamplig personlig skyddsutrustning.

BLANDNINGSFORHALLANDEN FOR LINERWASTE EPOXI

All Linerwaste epoxi har ett blandningsférhallande pa 100:30, bas:hardare

Exempel: for att fa 1,3 kg férdig epoxi av varianten FAST, blandas 1 kg Linerwaste BASE och 300g
Linerwaste FAST

BLANDNINGSTABELL

Total epoxi
vikt (kg)

0,5
1,0
1,5
2,0
2,5

3,0

Linerwaste
BASE (gram)

385

769
1154
1538
1923

2308

Linerwaste
Hardare (FAST,
MEDIUM eller
SLOW) (gram)

115
231
346
462

577

692
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Total epoxi
vikt (kg)

15,5
16,0
16,5
17,0
17,5

18,0

Linerwaste
BASE (gram)

11923
12 308
12 692
13 077
13 462

13 846

Linerwaste
Hardare
(FAST,
MEDIUM eller
SLOW) (gram)

3577
3692
3808
3923
4038

4154

11



3,5
4,0
4,5
5,0
5,5
6,0
6,5
7,0
7,5
8,0
8,5
9,0
9,5
10,0
10,5
11,0
11,5
12,0
12,5
13,0
13,5
14,0
14,5

15,0

2692

3077

3462

3846

4231

4615

5000

5385

5769

6 154

6 538

6923

7 308

7 692

8077

8462

8 846

9231

9615

10 000

10385

10769

11154

11538

808

923

1038

1154

1269

1385

1500

1615

1731

1846

1962

2077

2192

2308

2423

2538

2654

2769

2 885

3000

3115

3231

3346

3462

18,5
19,0
19,5
20,0
20,5
21,0
21,5
22,0
22,5
23,0
23,5
24,0
24,5
25,0
25,5
26,0
26,5
27,0
27,5
28,0
28,5
29,0
29,5

30,0

LINERWASTE HARTS, OPPENTIDER OCH HARDTIDER

Linerwaste FAST

Héardning: 3 timmar till sjdlvbarande vid 20°C

Oppentid vid 20°C: 15 minuter (tiden till viskositeten dubblas)
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14 231

14 615

15 000

15 385

15769

16 154

16 538

16 923

17 308

17 692

18 077

18 462

18 846

19231

19615

20000

20385

20769

21154

21538

21923

22 308

22 692

23077

4269

4385

4500

4615

4731

4 846

4962

5077

5192

5308

5423

5538

5654

5769

5 885

6 000

6115

6 231

6 346

6 462

6 577

6 692

6 808

6923
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Linerwaste MEDIUM
Héardning: 6 timmar till sjdlvbarande vid 20°C

Oppentid vid 20°C: 35 minuter (tiden till viskositeten dubblas)

Linerwaste SLOW
Héardning: 8 timmar till sjdlvbarande vid 20°C

Oppentid vid 20°C: 50 minuter (tiden till viskositeten dubblas)

Rekommenderad arbetstemperatur ar 15-30°C. Vid lagre temperaturer kommer viskositeten att vara hég och
hartset kommer att vara svart att arbeta med. Hardningstiden paverkas av omgivningstemperaturen. For varje
10°C som temperaturen sjunker, dubblas hardningstiden. Pa samma satt, for varje 10°C o6ver den
rekommenderade arbetstemperaturen, halveras hardningstiden.

e Linerwaste FAST-harts hardar pa 10 timmar vid 5°C och 1,5 timmar vid 30°C
e Linerwaste MEDIUM-harts hardar pa 18 timmar vid 5°C och 3 timmar vid 30°C
e Linerwaste SLOW-harts hardar pa 28 timmar vid 5°C och 4 timmar vid 30°C

IMPREGNERING

Efter att installationslangden har uppmatts tex med en fiberoptisk kamera, ska fodret klippas till ratt Iangd. Till
den uppmatta langden pa roéret lagger du till 10 cm for konan, minst 30 cm mellan vrangningstrumman och
atkomstpunkten samt 70 cm for att skapa vakuum. Av de 70 cm for vacuum sparas 30 cm for knut om
installationen ska ske med stangd dnde.

Tre snitt for

-

Vaa‘/um-@ Y
///

v
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Nar vakuum skapas, stangs ena dnden med tejp och tva till tre snitt pa 10-15 mm gors for vakuumpumpen, som
ansluts for att suga ut luften. Efter att vakuum uppnatts, fylls epoxin i fodret, medan vakuumet bibehalls for att
sakerstélla en jamn fordelning av epoxi

Fodret kors sedan genom vals med forbestdmt valsavstand anpassat for den liner som valts.(se tabell)

SMORINING OCH KYLNING

Nar fodret &ar impregnerat med epoxi, bor det sedan smoérjas pa TPU-ytan fér att underlatta
installationsprocessen. Att minska friktionen for fodret nar det vréngs in i réret minskar belastningen pa linern
och gor handhavandet enklare. Anvand biologiskt nedbrytbara smorjmedel som solrosolja eller sapa for att
undvika miljébelastning. Om temperaturen under impregneringen ar hog, kan det impregnerade fodret kylas i
vatten for att fordrdja hartsets hdrdningsreaktion, vilket ocksa hjalper till att smoérja TPU-beldggningen jamnt.

VRANGNING AV LINER

VRANGNING AV LINER MED STANGD ANDE

Innan pabodrjad vringning maste fodret impregneras korrekt och placeras i vrdngningstrumman.
Vrangningsbandet fasts vid linerns avslutna dande dar en knut formas och sdkras med en slangklamma.

Linerwaste relining system — Linervent AB
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Bandets andra dnde, som ar fast vid vrangningskulan, ska vara tillrackligt 1angt for att stracka sig genom hela
installationsstrackan av fodret. Anvand bandet for att rulla fodret in i trumman. Den 6ppna dnden av fodret viks
sedan runt konan, som ar kopplad till kulan, och sdkras med klamrar som matchar linerns storlek. Anvand lamplig
konstorlek for olika linerdiametrar. For Linerwaste-liner, anvand en stédande slang mellan konan och roret.

Stall in kulan i vinkel mot installationspunkten och introducera ett vrangningstryck pa cirka 0,4-0,8 bar med hjalp
av en regulator. Detta tryck kommer att vdnda det impregnerade fodret utat och starta installationen, som
fortsatter tills fodret har natt dess bestdamda slutpunkt.

Resultatet av vrangningen ar att den hartsimpregnerade ytan av fodret limmas fast mot det inre av réret som
renoveras, och den utvdndiga coatingen pa fodret blir rorets nya insida. Om inversionstrumman inte kan
placeras direkt vid atkomstpunkten, ska fodret som I6per mellan trumman och atkomstpunkten stédjas av en
pre-liner eller en kalibreringsslang for att forhindra att fodret skadas under vrangningsprocessen.

Efter att installationen dr genomford bor ett tryck pa cirka 0,4-0,8 bar uppratthallas for att férsakra att fodret
kalibrerar och faster korrekt mot rorets vagg under hardningsprocessen.

Linerwaste relining system — Linervent AB
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VRANGNING AV LINER MED OPPEN ANDE

Skillnaden vid installation med 6ppen dnde jamfért med stingd dnde ar att linerns ldngd maste bestdmmas
exakt. Har tas den del som anvands fér att skapa vakuum bort (normalt 70 cm).

I

Vid 6ppen andeteknik stangs linerns slut med tacktejp, gummiband eller ett liknande material fér att bibehalla
trycket under vrangningen. Dragrepet som anvands for att styra utvrangningen lases fast vid strumpan med hjalp
av friktion, dvs det rullas fast, da vi vill kunna rulla tillbaka bandet nar linern vrangts ut. Nar vrangningen ar klar
och fodret ar helt utvrangt, lossnar tacktejpen, vilket indikeras av att det komprimerade lufttrycket sldpper och
fodret kollapsar. For att fa tryck vid hardningen fors en kalibreringsslang in genom den nu fardigvrangda linern.

INSTALLATION AV KALIBRERINGSSLANG

Installera kalibreringsslangen i det inverterade fodret genom att knyta fast den till dragrepet och smorj med
solrosolja eller ett liknande smorjmedel. Slangen maste vara ldngre an fodret fér att kunna pressa fodret
ordentligt mot rorvaggen under installationen och hardningen.

Om rorsystemet innehaller bojar eller storleksandringar, invertera langsamt och med ett jamnt tryck for att ge
fodret tillrackligt med tid att expandera och anpassa sig efter béjarna och storleksandringarna. Uppratthall ett
tryck pa cirka 0,4-0,8 bar for att stodja denna process.

Linerwaste relining system — Linervent AB
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Under hela vrangningsprocessen bor en inspektionskamera anvdndas for att bekréfta att kalibreringsslangen har
passerat hela viagen genom fodret. Om det inte dr mojligt att observera detta med kameran kan du marka
dragrepet med tejp vid ratt langd for att sdkerstalla att slangen nar ratt position.

Montera kalibreringsslangen omkring konan, likt installationen med stingd d@nde, och fér sedan Over det
impregnerade fodret 6ver konan. Nar det applicerade trycket nar omkring 0,4-0,8 bar kommer slangen att bérja
invertera inuti fodret, och pressa fodret mot rérets vaggar.

Om det finns bojar eller storleksférdndringar i roret, ar det viktigt att kontrollera vrangningsprocessen sa att den
sker langsamt och under ett konstant tryck, vilket hjdlper fodret att expandera korrekt och fylla ut i 90-graders
bojar.

Fortsdtt denna process tills du ser kalibreringsslangen genom inspektionskameran eller marker att
tejpmarkeringen pa dragrepet har natt sin ratta punkt. Efter detta bor ett tryck av cirka 0,4-0,8 bar uppratthallas
sd att kalibreringsslangen haller fodret ordentligt pressat mot rérvaggen under hela hardningsprocessen.

HARDNING

For hardning av epoxi, bade vid kall hardning och vid processer dar viarme tillférs, dr omgivningens och rorets
temperaturer kritiska faktorer. Referera till produktspecifika datablad for hardtider vid 20 grader Celsius. Vid
kall hardning, observera att hdrdtiden 6kar betydligt i kalla temperaturer.

Rekommenderad arbetstemperatur ar 15—-30°C. Vid lagre temperaturer kommer viskositeten att vara hog och
hartset kommer att vara svart att arbeta med. Hardningstiden paverkas av omgivningstemperaturen. For varje
10°C som temperaturen sjunker, dubblas héardningstiden. P4 samma séatt, for varje 10°C 6ver den
rekommenderade arbetstemperaturen, halveras hardningstiden.

e Linerwaste FAST-harts hardar pa 10 timmar vid 5°C och 1,5 timmar vid 30°C
e Linerwaste MEDIUM-harts hardar pa 18 timmar vid 5°C och 3 timmar vid 30°C
e Linerwaste SLOW-harts hardar pa 28 timmar vid 5°C och 4 timmar vid 30°C

HARDNING UTAN EXTERN VARMETILLFORSEL "KALLHARDNING”

Nar installationen sker utan extern varmetillforsel, kom ihag att rorets temperatur ofta ar kallare an
omgivningen, och under vintern kan det vara sa kallt att epoxin ndstan fryser. FOr arbete i temperaturer under
5-10 grader Celsius, bor atgarder sasom tillsats av varme eller isolering av de kalla delarna vidtas.

HARDNING MED EXTERN VARMETILLFORSEL "VARMEHARDNING

Linerwaste-systemet anvinder tvd metoder for varmehardning: varmvattencirkulation och anga. Anga ar
fordelaktigt da den latt kan distribueras i bade korta och langa rorledningar och vertikala sektioner, och
genererar varme snabbare an varmvatten.

Linerwaste klarar temperaturer upp till 80C utan kalibreringsslang. Hogre temperatur ger kortare hardtid och en
mer varmeresistent installation.

Linerwaste relining system — Linervent AB
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Néar hardning med varmvattencirkulation inleds, anvands en platt slang som ett substitut for dragrem for att
mojliggdra vattenfyllning av fodret. Klipp tva hal i slangen, det ena for en dgla som knyts fast vid
kalibreringsslangen och det andra for att mojliggora vattencirkulation. Nar vatten fyller fodret, starta
cirkulationen med uppvarmt vatten, men rdkna inte hardtiden forrén 6nskad temperatur, exempelvis 60 grader
Celsius, ar uppnadd.

Efter hardningen 6vergar processen till en avkylningsfas, dar uppvarmningen avslutas och vattnet kyls. Fodret
bor svalna till under 30 grader Celsius eller till omgivningstemperatur for att undvika deformation.

Anghardning ar en teknik sarskilt anpassad for staende stamledningar och kortare liggande stamledningar,
liksom for grenrdr, dar den kontrollerade anvdandningen av anga bidrar till en effektiv hdrdningsprocess. For att
precisionssidkra processen, dr en temperaturmétare avgérande, da den tillhandahaller vitala data for att noga
kunna faststédlla den exakta hardningstiden.

Forberedelser infor dnghardning kraver en genomtdnkt plan och beredskap av all nédvandig utrustning.
Anggeneratorn ska vara av en kapacitet som ar tillracklig for att kontinuerligt tillféra anga for att nd och
uppréatthalla den 6nskade temperatur som ar nédvandig for korrekt hardning. Anvdndningen av slangpaket som
ar resistenta mot hoga temperaturer och tryck ar kritisk, da en felaktig slang bade kan leda till personskador och
skador pa egendom.

Vid anghéardning av foder i stammar bér man inte koppla angan direkt till utrustningens centrala axel, detta for
att undvika risk for 6verhettning av utrustningen. Istdllet anvands ett vrangmunstycke anpassad for anga som
har en dnganslutning och i slutet av fodret satts en andplugg. Tryckluft och anga férs in i systemet for att harda
fodret. | pluggen fasts dragbandet och i pluggen finns ocksa ett munstycke installerat for att leda dngan bort fran
systemet, tex via en inkopplad slang.

Vid anghardning av grenrdér sker anslutningen till anggeneratorn via foér andamalet anpassade slangar. Normalt
ar detta en dubbelslang dar ena delen av slangen ér till for inférande av ang- och tryckluftsblandningen till
verktyget, medan den andra delen ansvarar for att fora tillbaka kondensatet fran arbetsytan till anggeneratorn.
Den exakta utformningen av verktyget kan variera mellan tillverkare.

GRENOPPNING

Efter genomfdrandet av en infodring med Linerwaste-systemet, dar vissa grenledningar tillfalligt blir blockerade,
kravs atgarder for att ater ppna dessa. Ett cutter-system erbjuder en effektiv |[6sning for detta syfte.

En cutter ar designad for att aterstalla tillgangen till grenledningar i storlekar fran DN32 till DN200, utan att krdva
gravning eller andra ingrepp i befintliga strukturer. Detta system skiljer sig fran traditionella frasrobotar genom
att det anvands direkt fran den aktuella grenledningen som ska ater 6ppnas, vilket mojliggdr en mer direkt
atkomst och effektivitet.

Linerwaste relining system — Linervent AB
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Nar cuttern tas i bruk ar det viktigt att 6vervéga vilket material
som grenledningen ar gjord av. FOr grenar i plastmaterial bor
verktyget forst anvandas for att varsamt 6ppna fodret, darefter
foljt av ett andra steg for att justera till den ursprungliga
diametern utan risk fér skador pa ledningen.

For grenar tillverkade av material som gjutjarn, betong eller stal,
kan cuttern anvandas bade for initial 6ppning och for att fullt ut
aterstalla grenens storlek.

Frasprocessen ska utféras med precision for att fullstandigt
aterstdlla grenens originaldimension, vilket sdkerstdller att

systemets flode bibehalls och forenklar framtida insatser som
ytterligare grenforstarkning eller infodring.

Cuttersystemet kan effektivt drivs med antingen en rensmaskin eller en kraftfull borrmaskin, installd pa en
hastighet av minst 2500 RPM, for att uppna optimala resultat i aterstallningsarbetet.

EFTERARBETE

Efter att hardningsprocessen ar fullbordad och all utrustning ar bortkopplad, star vi kvar med ett nytt ror inuti
det befintliga, nu renoverade roret. Det dr nu dags att ansluta detta nya segment till det dvergripande
rorsystemet. Gor detta genom att slipa och rengdra andpunkterna av fodret, bade vid installationspunkten och
vid den stdngda dnden, for att ta bort eventuellt dverskott av epoxi.

For basta resultat och en tat anslutning rekommenderas anvdndning av luftdrivna slipverktyg. Nar det nya
linerroret kopplas till det befintliga rorsystemet, dr det viktigt att sdkra skarvarna for att forebygga
vattenintrangning. Anvand tatningsmedel som tex Sikaflex, silikon, svéllande tejp eller fér annan for andamalet
utvecklad produkt.

INSTALLATION GRENFORSTARKNING

For att forhindra lackage i grenanslutningar, dr det nddvandigt att installera grenférstdrkningar. Dessa
forstarkningar monteras vanligtvis fran huvudledningen men kan, beroende pa situationen, ocksa sattas in direkt
fran grenledningen.

FOREBEREDELSE RORSYSTEM FOR GRENFORSTARKNING

Se avsnitt for grendppning

Linerwaste relining system — Linervent AB
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FORBEREDELSE INSTALLATION GRENFORSTARKNING

FORBERED VERKTYGET

Verktyget bestar av en gummi/silikonbldsa som blases upp for att satta ett formsytt liner pa plats i 6vegangen
mellan ror. Verktyget forebereds pa féljande vis

1 | Applicera ett tunt lager sanitetskitt langs skarorna pa
grenforstarkningsverktyget som illustreras pa medfdljande

diagram. /K(
|

Notera: Vid anvandning av anga, se till att verktygets insida ar \
ren och att inget Unigum hamnar inuti, da det kan blockera
utloppet for angan och forlanga hardtiden. Ett tips ar att blasa
rent gummit utan den monterade dndpluggen.

2 | Tra pa gummidelen 6ver verktyget och positionera den jamnt
med metallmuffarnas dndar. q

3 | Placera en dnde av metallmuffen mitt pa gummit och vik de
overskjutande sidorna av gummit i motsatta riktningar.

Linerwaste relining system — Linervent AB
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Fast gummit med eltejp eller silvertejp, och sdkra det sedan
noggrant med slangklammor. Anvand tejpen som ett skydd for
gummit mot de vassa kanterna pa slangklammorna. Lagg pa flera
varv med tejp efter slangklammorna for att undvika att epoxi
hardar fast i dem.

Efter att ena sidan av gummit har fasts vid verktyget, bor insidan
smorjas med Repiper Lubricant eller Repiper Lubricant Blue for
att underldtta monteringen. Det &r viktigt att endast dessa
godkdnda smorjmedel anvdnds, efter att deras effektivitet
bekraftats genom tester med tillverkaren. Se till att smérjmedlet
inte appliceras pa de delar av gummit som kommer att anslutas
till muffen, eftersom detta kan forsvara att uppna en lufttat
forsegling och 6ka risken for att gummit sldpper.

Folj stegen som beskrivits i punkt 3 och 4 for att ocksa forbereda
och montera den andra sidan av gummit, vilket sdkerstéller att
verktyget blir helt lufttatt.

Observera: Vid anvandning av Steambox, kom ihag att skruva
loss ytterpluggen nar luft ansluts. Detta steg dr avgérande for att
blasa bort eventuellt smuts och skrap inuti verktyget. Om detta
forbises kan partiklar blockera luftflodet, vilket potentiellt
forlanger installationstiden genom att angan hindras fran att
floda fritt.

For att verifiera att monteringen ar korrekt och lufttat, bor
verktyget provtryckas till hogst 0,3 bar. Om det uppstar lackage,
justera eller byt ut slangklammorna for att atgarda problemet
och sdkerstalla den nédvandiga tatheten.

y
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MONTERING AV VERKTYGET FOR GRENFORSTARKNING

1 Anslut det formonterade verktyget till en luftkdlla, justera
lufttrycket till 0,1-0,2 bar och applicera ett smérjmedel 6ver ) \
hela ytan pa gummit eller silikonbalgen. Undersdk noggrant
gummit for eventuella skador och byt ut om nagot skadat
omrade upptacks.

2 Minska lufttrycket till strax under 0,1 bar och positionera
grenforstdrkarens del i huvudverktyget. Starta med att fora in
den for hand och anviand sedan inversionsverktyget for en
smidigare process.

3 Skapa tva hal i anden av grenforstarkningsfodret, som senare
kommer att anvidndas for att vranga grenfodret under
installationen.

4 Tra grenforstarkningsfodret dver verktyget, passa noggrant sa
att den inverterade delen av fodret linjerar med grenen pa
grenforstarkningsfodret.
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5 Blanda epoxin och impregnera grenforstarkningsfodret.
Notera att pa grund av klarheten i instruktionsbilderna
anvands ingen epoxi, vilket normalt skulle krava fullstdndig 4 _C A T
personlig skyddsutrustning.

6 Anvand inversionsverktyget for att rulla grenfodret Gver
verktyget. Borja med att fora in verktyget i de hal du gjort och
kdnn efter med handen fér att forsdkra att fodret inte snurrar
eller veckar sig, och att 6ppningen ar sa jamn som mojligt.

7 Applicera vakuum pa verktyget for att sdkert fasta
grenforstarkningsfodret. Anvand ett snore for att fasta fodret
vid verktyget, som illustreras pa bilden. Klipp bort eventuella
Overskottslangder av snéret. Snéret kommer att brista vid
ungefar 0,4 bars tryck, vilket indikeras av en dov smill. Det ar
viktigt att snoret ar tillrdckligt spant for att brytas korrekt nar
luft tillfors.

For att underlatta positioneringen av grenforstarkningen, kan
det vara fordelaktigt att marka grenen med sprayfarg i en
synlig farg. Detta steg forenklar processen att placera
grenforstarkningen korrekt.

Med dessa steg slutforda ar bade verktyget och
grenforstarkningen redo att monteras in i roret. Denna
metodiska forberedelse sakerstéller att grenforstarkningen S
installeras korrekt, vilket bidrar till en tdt och hallbar
forsegling av grenanslutningarna.
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INSTALLATION AV GRENFORSTARKNING

1 Innan epoxi appliceras pd grenforstarkningsfodret, bor du
kontrollera att du har ratt utrustning redo for positionering av
grenforstarkningen. Detta inkluderar luftpinnar eller slangar
anpassade for grenrdrets specifika lage i ledningen, och att en
inspektionskamera ar korrekt positionerad inuti grenroéret eller
huvudstammen om installationen utférs fran en grenledning.

2 Introducera verktyget in i rorsystemet, nu med det epoxi-
impregnerade grenforstarkningsfodret.

[=)
1]
3 Anvand inspektionskameran for att noggrant positionera
verktyget pa onskad plats i grenroret. Verktyget borjar flytta sig | | I | ||
nar lufttrycket nar mellan 0,3 och 0,4 bar, vilket indikerar att
verktyget ar korrekt positionerat. —
\\GEQQE_
4 Kameraoperatéren ansvarar for att bestamma vilket lufttryck
som ska tillampas och for att kontrollera att | l || | ||

grenforstarkningsdelen nar sin slutliga position. Ett distinkt ljud
av ett bristande snoére vid ungefar 0,4 bar markerar att grendelen
ar pa plats. Om placeringen inte &r optimal kan lufttrycket ——
minskas for att justera positionen.

Efter att installationen bedéms som korrekt placerad, hall ett
konstant lufttryck pa 0,6 till 0,7 bar under hardningsprocessen
for att sakerstalla att grenforstarkningen fastnar ordentligt.
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5 Fullborda processen genom att applicera vakuum pa verktyget
for att forenkla dess borttagning fran rorsystemet. Verktyget bor | | || ||
dras ut i den riktning som minimerar storning pa den
nyinstallerade grenforstarkningen, vilket i exemplet anges vara
nedat. P —— =

EFTERARBETE GRENFORSTARKNING

For att skydda verktyget och undvika spill p& omgivningen eller kladerna, téck det med miljévanlig plastfolie
innan det transporteras tillbaka till arbetsplatsen.

Efter demonteringen bor verktyget hangas upp for enkel atkomst och fyllas med tryckluft for att stracka ut
blasan. Anvand en trasa for att torka av verktyget och ta bort eventuella kvarvarande epoxirester. Om verktyget
ska anvandas igen, enligt de anvisningar som finns i avsnittet "Montering av grenforstarkningsverktyget". Om
det inte ska anvandas direkt, komprimera verktyget och forvara det sédkert i dess behallare.

Néar ett motfoder fran grenledningen behdéver installeras, bor detta genomforas enligt metoden for installation
med Oppen dnde, som beskrivs ndrmare i en annan del av manualen. Se till att det finns ett 6verlapp mellan
motfodret och grenroret for att sdkerstélla en tat och hallbar anslutning.

INSPEKTION

Efter att installationen av Linerwaste-systemet ar klar, maste en noggrann inspektion utforas for att verifiera att
allt har gatt enligt plan. Alla viktiga observationer ska antecknas i sjdlvkontrollformularet (se bilaga). Om
eventuella defekter upptécks, ska dessa atgdardas omedelbart och detaljerat dokumenteras.

Om nodvandigt kan cutter-system anvandas for att noggrant ta bort eventuella hinder som installationen kan
ha skapat, som veck eller 6verskott av epoxi. Tack vare dess design, kan den typen av verktyg selektivt ta bort
ojamnheter med minimal effekt pa resten av linerroret.

Alla sadana korrigeringar och atgarder maste noggrant dokumenteras i sjalvkontrollformulédret som en del av
projektets kvalitetssakringsprocess.

AVSLUTNING

Nar samtliga renoveringsatgarder ar genomférda och dokumentationen ar upprattad, dr nasta steg att
ateransluta rorledningarna vid de exponerade anslutningspunkterna. Det &r kritiskt att detta arbete utférs med
precision och endast med produkter som ar specifikt godkdnda for detta syfte for att undvika framtida
lackageproblem. Fér andamalet finns Relining Connections framtagna som férhindrar vattenintrangning mellan
den nya infodringen och det befintliga rérsystemet.

Nar vattentillforseln &r aterstdlld, bor alla kranar och toaletter spolas for en visuell kontroll av
spillvattensystemets tdthet innan platsen anses fardigstdlld. Vid projektets slut overlamnas all relevant
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dokumentation, inklusive sjalvkontroller och annan dokumentation, till bestéllaren tillsammans med drift- och

underhallsinstruktioner. Bestallaren ska da godkanna och signera for mottagandet av arbetet.

Avfallsmaterial som bestar av hardad epoxi behandlas som bréannbart avfall, medan 6vrigt byggavfall sorteras

och hanteras enligt lokala avfallsforeskrifter

BILAGOR

EGENKONTROLL

Bilaga 1 egenkontroll
SAKERHETSDATABLAD (SDB)

Bilaga 2 Sakerhetsdatablad Linerwaste Epoxi
PRODUKTINFORMATION

Bilaga 3 Produktinformation Linerwaste liner

Bilaga 4 Grenforstarkning
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