SealEco
Prefabriceringsmanual
Elastoseal T E’PDM system

1. Inledning

Denna manual beskriver metoder for prefabricering av Elastoseal T EPDM gummiduk till mattanpassade paneler. Informationen
fastslar metoder och kravnivaer som ska foljas av prefabricerare som ar licensierade av SealEco.

2. ProdukRter

Elastoseal TEPDM
EPDM gummiduk med tva 35 mm skarvkanter av TPE.

Tjocklek Bredd Langd Vikt Vikt/rulle
mm mm mm kg/mm2 kg

0,80 1700 25/125 0,92 39/196
1,00 1700 25/125 1,15 49/244
1,20 1700 25/100 1,38 59/293
1,50 1700 25/75 1,73 98/221

Thermobond Skarvremsa
TPE laminerad gummiremsa som anvands till skarvning.

Skarvremsa for Geomembran

Tjocklek mm Bredd mm Langd m Vikt/rulle kg
1,50 150 20 6,0
1,50 300 20 12,0
1,50 450 20 18,0
1,50 600 20 24,0
1,50 900 20 37,0
1,50 1600 20 64,0
1,50 200 20/40 0,8

Thermobond Smalttrad
Trad av TPE som anvands till att utjiamna hojdskillnader och att forsegla exempelvis T-skarvar. Diameter 4 mm, langd 30 m.

Thermobond Smaltband
Smaéltband av TPE som anvands till att utjamna hojdskillnader och att férsegla exempelvis T-skarvar.
Tjocklek 0,7 mm, bredd 40 mm, langd 20 m.

Thermobond Stos
Stos som anvands for rérgenomféringar. Utrustad med Thermobondkrage som gér att stosen kan skarvas med varmluft mot
Elastoseal T EPDM. Diameter 50 till 150 mm. Tillganglig i 6ppen eller sluten variant.
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3. Forberedelser

Fore prefabriceringen paborjas ska nedanstaende vara tillgangligt for information och kontroll:

0

< O O

Ritningar och specifikationer p& aktuella paneler inklusive detaljlésningar.
Instruktionsmanual dver skarvmaskiner.

Materialleverantdrs anvandningsinstruktioner och rekommendationer.
Material som dverrensstdmmer med foliesedel och markning.

Utrustning enligt nedan.

4. Utrustning

Prefabricering av Elastoseal T kraver:

0
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En golvyta som &r ren, jAmn och har tillracklig storlek.

Tillgang till elektricitet for skarvmaskiner.

Skarvmaskin med varmekil av typen Leister Twinny eller likvardig.

Varmluftspistol foér manuell skarvning av detaljer som exempelvis Leister Triac eller likvardig maskin.

Silikonrulle fér manuell skarvning, bredd 40 mm.

Styrskena for varmekilsmaskin. Kan vara en skena eller en profil av metall eller tré.

Upphéngnings- och utruliningsutrustning for Elastoseal T EPDM. Positioneringen underléattas om denna gér att rotera.
Hanteringsutrustning och material for att paketera tunga paneler pa pall eller rulla upp dessa pa ett jarnror.

Mjuk stélborste for rengéring och underhall av varmekil.

Maétutrustning, markeringskrita, snorsl& och sax for tillskarning av duk

Utrustning for forstérande och icke-férstérande skarvprovning.
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SRarvningsmaskin
Det ar viktigt att anvéanda skarvningsmaskiner rekommenderade av oss for att sdkerstélla korrekt svetsning och bra
kvalitet.

Leister Twinny anpassad med prefabricering sats anvands for For att sdkerstélla korrekt styrning under prefabricering rekom-
skarvning av Elastoseal T. Leister Twinny med 50 mm rullar anpassad ~ menderar vi anvandning av en styrskena. Mattet pa banan bor vara
for prefabricering utan testkanal har SealEco artikelnr. 556999021 ca. 250 X 25mm.

Leister Triac anvands fér skarvning av rordetaljer eller T-skarvar. Leister Varimat anvands for skarvning av Thermobond-remsa till
Leister Triac med 40 mm munstycke har SealEco artikelnr. 5599902 Elastoseal T.
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5. Materialhantering

Kontrollera materialet mot materialspecifikationer, produktmarkning och foljesedel innan prefabricering pabdrjas. Skador eller
andra avvikelser ska rapporteras omgaende. Produkterna ska lagerhallas i obruten orginalférpackning i ett utrymme som ar torrt,
frostfritt och rent.

6. Positionering av duR
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Positioneringen av duken underlattas om utruliningsutrustningen roteras  Rulla ut forsta dukvaden i dnskad Iangd med den gréa Thermobondkanten
ett helt varv. centrerad i styrskenan.

=
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Positionera den andra dukvaden sé att Gverlappet nar dukmarkeringen  Stréck dukarna sé att veck och rynkor blir s& sma som mojligt.

pa den forsta vaden, vilket motsvarar ett 40 millimeters éverlapp. De gra

Thermobondkanterna ska métas utmed dukarnas hela langd.

0 Skydda duken fran vassa foremal och gé inte pa ytor som ska skarvas.

¢ Det kan vara effektivare vid prefabricering om tva styrskenor anvénds och att dukarna &r vikta emellan.
Mycket av prefabriceringstiden ligger i materialhantering, s& materiallogistisken &r en nyckelfaktor.
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7. SRarvmasRininstallningar

Skarvningen av Elastoseal T skall gbras med en Leister Twinny som ar utrustad med en prefabriceringssats. Denna utrustning har
testats och godkants av SealEco. Andra typer av maskiner kan ge otillracklig varme och tryck.

PrefabriRationsutrustning

Prefabriceringssatsen ar monterad p& undersidan av Twinny. Det &r viktigt att det lagre tryckhjulet inte ar i kontakt med drivhjulet
(nedre svarta hjulet). Maskinen méste sjalv ta sig fram i membranet. Membranets éverlappning bor justeras i maskinen sa att
Overlappningen éar installd pa ca. 38 mm.

Hastighet och temperatur
Leister Twinny skall ha en hogsta temperatur pa 560°C och hastighet pa ca 2,5 m / min.

Tryck
Trycket skall stéllas in sa att ett tryck pa ca 250 N uppnas. Var rekommendation for justering av tryck ar:
1. Skér en bit 50x50 mm av membranet som ska skarvas.
2. Sank tryckhjulet 6ver ett lager av materialet.
3. Oka trycket pa rullarna tills materialet &r komprimerat men &ndé kan dras ut frAn maskinen utan fér mycket
anstrangning (sidled).
4. Reglera trycket genom att sénka hjulen pa Thermobondkanten. Tryckhjulen skall Iamna ett markbart avtryck i
TPE:n utan att deformeras.
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8. Skarvning

Placera varmekilen i startposition och tré in duken for skarvning. Fall  Kontrollera skarvningen nar den fortgar. Justera varmekilens och
ner drivhjulet som driver mot underlaget, fall ner tryckhjulen och starta  dukarnas lage nar sa kravs.

skarvning. Se till att dukarna stannar i ratt position nar skarvningen

paborjats.

Varmekilen skarvar inte &nda ut till kanten pa den sida dér skarvningen — Skarva manuellt eller klipp bort denna del av panelen.
paborjas. Darfor ska skarven i dukénden alltid dras for hand till godkéand
vidhaftning noteras.

Om en Elastoseal T-rulle skall skarvas éver en annan Elastoseal

T-rulle maste nivaskillnaden justeras med smalttrad innan denna
T-skarven skarvas. Materialet skall &ven pressas samman efter
det att maskinen har passerat.

¢ Observera att skarven inte nar full vidhaftning
innan materialet har svalnat till rumstemperatur.
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SealEco

Q. Skarvning av Thermobondskarvremsor

Anslutningar for faltskarvning skall géras med Thermobondskarvremsor.

—_— e

B
Mérk ut 50 mm 6verlappning pa duken och placera Thermobond-
remsan.

Om Thermobondskarvremsan maste forlangas gors detta genom att
Overlappa remsorna minst 40 mm med TPE vand uppéat och skarvar
ihop dem med Leister Triac. Hojdskillnaden jamnas ut med smaltband
dér remsan ska skarvas till duken. Bredden pa sméltbandet bor vara
min. 50 mm.

TvarsRarvning av Elastoseal T

Thermobondskarvremsan skall svetsas med Leister Varimat.

Om Thermobondremsan appliceras tvars membranet langs med skapar
detta en T-skarv. Skillnaden i nivan maste jamnas ut med smalttrad innan
Thermobondremsan appliceras som tidigare beskrivits. Detta omrade
skall pressas ut med tryckrulle efter att skarvningsmaskinen ater varmt
upp smalttraden.

Det finns nagra alternativa metoder for att forlanga Elastoseal T och korsa skarvar. Om rullen &r for kort ar ett alternativ att lagra
den och anvanda den vid annat tillfalle. Detta ger hog effektivitet i prefabricering. Om tvarskarvning méaste goras rekommenderar

vi féljande metoder:

1. Overlappa de korta &ndarna av en Elastoseal T 40 mm och placera en Thermobond Hot Melt Strip mellan
membranen. Placera 6verlappningen i en Hotbondpress med en temperatur pa 180° C och tryck i ca. 15 sekunder.

2. Placera de korta andarna av en Elastoseal T kant i kant och skarva Thermobondskarvremsan &ver dukandarna.
Overdriv bredden och skar bort kanten. Kontrollera att TPE-sidan av skarvbandet &r vant &t ratt hall.

For bada dessa metoder maste nivaskillnaden vid T-fogarna jamnas ut med smalttrad/smaltband.
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10. Kvalitetskontroll

IcRe-férstérande provning
Prefabricerade skarvar ska kontrolleras med lufttryck genom en lans. Utrustning och utférande finns beskrivet i ASTM D 4437.
Denna kan i korthet sammanstéllas:
1. Utrustning for lufttryckskontroll med lans bestar av en kompressor som ger ett lufttryck p& minimum 350 KPa
(3,5 Bar) genom lans med ett munstycke som har en diameter pa 4,75 mm.
2. Munstyckets 6ppning riktas vinkelrdtt mot skarvens kant, inte langre an 25 mm fran skarven.
. Hastigheten pé provningen ska inte éverskrida 12 m/min.
4. Eventuella defekter uppmérksammas visuellt och genom ett sarskiljande ljud varpa omradet mérks ut for reparation.
Prefabricerade paneler ska ocksa kontrolleras och godkénnas visuellt innan férpackning.

w

Forstérande provning
En forstérande skarvprovning ska utforas i borjan av varje arbetsskift eller nér omstandigheterna for skarvning férandras av nagon
anledning.

1. Klipp en provbit med minimiméatten 300 x 300 mm pé lampligt stalle. Provbiten ska tas centrerat éver en skarv.

2. Utfor provning i en kalibrerad tensiometer med hastigheten 500 mm/min.

3. Kiriterierna fér godkénnande/underk&nnande ar: Skjuv=min 6,0 KN/m, Flak=min. 2,0 KN/m.

11. Paketering och transport
Originalférpackningar ska inte brytas forran materialet ska anvandas for prefabricering. Detta for att undvika att fukt eller smuts
kommer i kontakt med skarvytor och férsamrar skarvbarheten.
Prefabricerade paneler kan antingen vikas och transporteras pé pall eller vikas och rullas runt ett rér. Oavsett vilken metod som
véljs ska panelen skyddas med nagon typ av emballage som forhindrar mekanisk &verkan under transport.
Varje leverans och panel ska atfoljas av erforderlig dokumentation. Denna ska informera om:

1. Projektnamn och panelidentifikation for att sékerstélla sparbarhet och kvalitetskontroll.

2. Utrulinings- och/eller utvikningsinstruktioner for hantering pa arbetsplatsen.

12. Reparation
Skador pa duken kan repareras med Thermobond skarvremsa.
1. Méat och mérk ut lagningens omfattning. Lagningen med Thermobond skarvremsa maste verlappa och
skarvas minst 50 mm i alla riktningar utanfor skadan. Hornen pa lagningsremsan ska klippas sa att de blir
avrundade.
2. Skarva Thermobond skarvremsan manuellt med varmluftsmaskin och tryckrulle av silicon.
Om duken exponerats for solen i mer an 12 timmar fore lagning maste duken slipas innan skarvning. Observera att slipning &ven
kan kravas om duken legat exponerad under langre tid inomhus. Om osékerhet foreligger ska provskarvning med efterféljande
forstérande provning (enligt ovan) utféras.
Alla Elastoseal T-rullar &r markta med ett unikt rullnummer som identifikation. Detta ger sparbarhet genom hela tillverkningsproces-
sen. Ingéende rullnummer ska alltid noteras for varje enskild panel och anvandas vid hantering av reklamationer.

13. Teknisk radgivning
SealEcos tekniker stér till forfogande for service och rddgivning vid prefabricering och hantering av Elastoseal T EPDM.
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