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Vad ar Linerventmetoden

Linerventmetoden ar ett satt att tata ventilationskanaler inifran, med minimal mangd rivning.
Metoden bygger pa samma teknisk som anvants for att infodra avlopp under lang tid pa den svenska
marknaden

Linervents Material

Liner

Materialet bestar av brandsaker filt som impregneras med en speciellt
utvecklad polymer. Den bildar ett brandsakert, luftatt lager pa insidan av
ventilationskanalen som tatas.

Materialet hardar pa plats inne i de tidigare otata kanalerna och bildar
ett nytt lufttatt ytskikt, som klarar att brygga aven stora sprickor och
andra former av lackage.

En ny bekladnad med flexibelt foder skapar ett ca 3mm tjockt lufttatt
lager. Linern finns i ett antal dimensioner anda upp till ca 400mm i
diameter.

Bojar
Linervents liner ar extremt flexibel och klarar darfor bojar pa ett mycket

bra satt. Multipla bojar pa 90grader mandvreras igenom pa ett enkelt
satt.

Dimensionsférandringar

Andringarikanalensdiameter &renutmaningférmangatatningsmetoder,
men Linerventmetoden tillater dimensionsforandringar pa upp till 40%.
Det gor att metoden kan anvandas aven nar ett flertal dimensioner finns
i samma kanal.

T-kors

| vissa fall kan t-kors behéva forstirkas. Aven detta klaras av med Linerventmetoden.
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Verktyg som kravs

For att genomfdéra en tatning med Linerventmetoden behovs ett antal specialverktyg.

Reliningstrumma/Extruder

Linervents material vrangs in i ventilationskanalen. For att kunna gora detta behdvs en sdkallad reliningstrumma, som
ocksa kallas for extruder.

Kompressor

En kompressor som kan forse trumman med tryckluft kravs. Kompressorns kapacitet bér vara anpassad efter hur
manga strumpor som skall sattas, och dven efter hur langa strumporna ar samt deras diameter.

Blandare / Omrorare Adaptrar
En kraftfull blandare / omrorare kravs. For att 6ka produktiviteten kan adaptrar anvandas for att

halla strumpan under tryck vid hardning.

Vals

De flesta installatorerna som ar vana att arbeta med
Linervent foredrar att anvanda en vanlig tradgardsvalt
for att impregnera Linervents material. (vi vet att det
later konstigt....)

Inkop
Inkop av Linervents material gors per email till info@linervent.se Ange dimension och langd.
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Bestandsdelar Linervents material

Polymer: Sikaflex 404 inliner+booster

Textil: Filt gjord fran fibrer i Meta-aramid
Folie: Tojbar polyuretan som tas bort efter installation

PR

Blandning och Oppentider A Suatiors 208 intiner
Mo =

Polymermaterialet blandas normalt 14,9kg (en hink) basmaterial till
1/4dels boosterférpackning (75gram). Blanda i minst 2-3 minuter
med en kraftig lagvarvig blandare. Omrorning maste fortsatta tills en

T

enhetlig farg och konsistens har uppnatts.

Det ger normalt ett tidsfonster for vrangning pa 45 minuter.
Oppentiden &r satt vid 23C och 50% luftfuktighet. Normalt halveras
Oppentiden om temperaturen 6kar 10C.
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Viskositet

Viskositeten hos polymeren varierar med hur mycket booster som tillsatts. Den varierar ocksa med temperaturen. Vid
23°C ar viskositeten ca 12800 mPa/s, medan den vid 30°C ar 8400mPa/s. Viskositeten kan med andra ord minska med

30% da impregneringen sker vid varmare temperaturer. Samma forandringar sker i mindre grad nar temperaturen
ar kallare.

Temperaturen som halls dd man impregnerar kan alltsa ha stor inverkan pa resultatet! Linervent rekommenderar
minimum 20C vid impregnering.

Vrangningstryck Hardningstryck och Sprangtryck
Textilen i Linervents foder ar designad for att kunna vrangas kontinuerligt vid 0,3Bar.

Klarar kortare perioder av hogre tryck (olika beroende pa diameter), men kommer att utvidgas och sprangas vid

hogre tryck om trycket far verka under langre perioder. For att fa god vidhaftning rekommenderar Linervent att linern
hardas vid 0,2bar.
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Dimensionering

Normalt dimensioneras Linervents material i ndgot mindre dimension an kanalen som skall tatas.
Materialet kan 6ka sin diameter ca 40%. Det ér dock rekommenderat att man férsdker vélja ett foder
som inte behdver ga ut maximalt, for att pa sa satt ha lite sdkerhetsmarginal.

Hur vet jag vilket foder som passar?

Vid fyrkantiga kanaler: Mat omkretsen. For att hitta ratt strumpa, dela omkretsen i tva. Strumpans layflat bredd maste
vara mindre an kanalens omkrets delad med tva.

H

Vid runda kanaler: Mat diametern. Jamfér med strumpans diameter. Strumpdiametern maste vara mindre. Strumpan

kan expandera upp till 50 % i diameter och omkrets.

Linervents storlekar

Da ventilationskanaler kan vara bade runda och rektangulara/fyrkantiga arbetar vi med omkrets istallet for diameter
for att bestamma storlek. Omkrets pa ett runt ror beraknas med Pi (3,14) x diameter.

Ett rektangulart/fyrkantigt sa adderas alla 4 sidor.

Layflat Diameter Omkrets

120 76-101 240-320

102-142 320-450

143-190 450-600
191-254 600-800

255-318 800-1000

318-400 1000-1250

Storlek 160, 225 och 300 layflat finns normalt i lager med 2 veckors leveranstid. Andra dimensioner bestalls normalt
special, och kan ha langre leveranstid.

Finns det spikar/skruvar i kanalen, valj ett foder med minimal téjning for att minimera punktering vid installation.
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Impregnering

Impregnering med vals

Linervents foder gar inte att impregnera med en traditionell vals for relining. Orsaken till detta &r att fodret och
plasten inte ar fasta vid varandra som i ett traditionellt reliningsmaterial. Eftersom polymeren som anvands ar sa
tjock sa dras filtmaterialet med och stora klumpar av filt och polymer bildas, samtidigt som vissa delar av strumpan

blir uttanjd och tunn.

Dosering

Doseringen ar rekommenderad. | vissa fall kan atgangen ga ner och dven upp beroende pa viskositet. Grundregeln ar
att vid kall impregnering gar mangden upp, och vid varm gar mangden ner.

Layflat (mm) Polymer (Kg/m)

120 1

160 1,8
225 2,7
300 3.3
400 4,7
500 5,9

Impregnering for hand

Om en bandvals inte finns att tillga sa kan fodret impregneras for hand. Samma dosering rekommenderas som vid

bandvalsning.

Handimpregneringen sker enligt foljande:

Verktyg: Rulle, tex tradgardsvalt, minst 30cm i diameter

Steg 1. Mat upp den langd strumpa som ska impregneras.

Steg 2. Vag upp den rekommenderade mangden polymer for den langd strumpa som ska goras.
Steg 3. Hall i polymeren i den ande som ska fastas i trumman.

Steg 4. Satt rullen bakom den hog av polymer som bildats. Under tryck, rulla rullen framat éver strumpan. Trycket

som kravs ar uppat 50kg for en 30cm rulle.

Steg 5. Om polymeren underdoserats, hall i ytterligare polymer fran andra hallet och fordela pa samma vis tills

strumpan ar helt mattad.
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Vrangning

Fodret vrangs normalt vid 0,2-0,3bars tryck. Vrangningen rekommenderas att géras uppifran och ner,

dvs med trumman pa anordnad plats pa tak eller vind.

Vrangningsforfarande

1.

Inspektera den kanal som ska tatas och méat hur lang bit foder som kravs for att nd igenom kanalen. Lagg till
ca 30cm som far sticka ut i anden om kanalen ar 6ppen i bada andar. Lagg ocksa till material som kravs for att

na fran trumman till kanaléppning.

Mat ut och klipp av foderbit. Den del som skall ga mellan trumma och 6ppning markeras. Den delen behdver
inte impregneras.

Impregnera strumpan (se kapitel om impregnering)

Forslut anden pa strumpan med hjalp av tejp och slangklammor. Ett forknutet band for faste i linan som sitter
i trumman kan ocksa fastas. Knyt sedan anden i linan som gar till trumman och veva in strumpan i trumman.

Fast anden av strumpan runt trummans ande med hjalp av spannband och tejp. Minst tva spannband
rekommenderas

Satt en sprangkapa/kalibreringsslang 6ver trumman for att 6verbrygga eventuellt mellanrum mellan trumma
och kanaléppning. Sprangkapan hindrar strumpan fran att expandera for mycket dar den saknar stéd fran
kanalens vaggar.

Strumpan vrangs stegvis. Operatoren bor da och da dra tillbaka strumpan lite (nagra centimeter) for att
sakerstalla att den gar ut jamt och fint i kanalen. Detta ar speciellt viktigt da bojar och 90graders horn ska
passeras.

Nar strumpan vrangts till anden sa kan den fangas in med en hemmagjord strut. Struten tillverkas av
avloppsror som kapas i bitar ca 3-4 cm breda. Dessa satts i anden av sprangpasar. Biten avloppsror gor det
enkelt att fanga in strumpan. Sprangpasen ger sedan stéd for den del av strumpan som ar utanfor kanalen

under hardningstiden.

For att 6ka produktiviteten kan strumpan tas 16s fran trumman och bldsas upp med en adapter. For att

gora detta maste strumpan kunna sakras fran att rasa ner i schakt. Detta kan tillexempel dstadkommas

med ett langre klamverktyg. Vid dverforing sa klams strumpan at sa att ingen luft kan passera. Den skérs

sedan loss fran trumman, och en adapter fors in i strumpan och fasts utifran med spannband och tejp.

Trycket i strumpan regleras sedan med en strypventil som gar till adaptern.



Krav vid installation

Rengoring

Kanaler behdver normalt sett ingen rengdring innan installation. Om det ar mycket fett som ligger lagrat i kanalen
kan det med fordel tas bort. Det galler ocksa om det finns stora mangder skrap liggandes i kanalen som kan hindra
att fodret tar sig fram i kanalen.

Generella tips vid entreprenader

Foljande ar saker tidigare installationer har visat kan vara bra att tanka pa, samt lite tips och tricks.

1. Om vrangningen ska ske fran vind, se till att den trumma som ska anvéndas gar att fa upp pa vinden. Det kan
ibland kravas haltagning i tak i kombination med nagon form av mekanisk lyft for att fa trumman pa plats.

2. Om kanalen som ska tatas ar ett spiroror finns risk for att skruvar gar in i kanalen. Linervents material klarar
normalt skruvar, men om sadana finns bér strumpan valjas sa att den expansion som kravs for att fylla upp roret
blir sa liten som mojligt.

3. | de fall da det finns atkomliga horisontella kanaler pa vinden, ar det ofta vart att se pa alternativen. Det ar ofta
billigare och ger ett battre resultat att dra nya spiroror istallet for att relina atkomliga kanaler.

4. For att kunna koppla pa nya spiroror pa tatade kanaler pa ett bra satt kan man satta ca 50cm spirordr i anden av
den kanal som tatas. Efter tatning blir 6vergangen fran spiro till den gamla kanalen helt lufttat.

Tatning av Asbhestkanaler

Linerventmetoden anvands ofta vid tatning av ventilationskanaler i eternit. Vid vrangning gors ingen averka i kanalen
och ingen asbest frisatts. Asbest som redan flyger fritt inne i kanalen kan méjligen tryckas ned genom kanalen. Det ar
upp till varje installator att se till att regelverk vid arbete med asbest féljs.

Arbetsmiljoverket har en guide for arbete med asbest som ar bra att kanna till och félja:

https://www.av.se/produktion-industri-och-logistik/asbest/forebyggande--arbete-med-asbest/

Hos arbetsmiljéverket kan man ocksa ansoka om tillstand fér behandling av asbest i de fall det anda blir nédvandigt.

Atgarder vid tatning av tilluft

Vid tatning av tilluft kan den lukt som uppstar under hardning vara stérande for slutkunden. Lukten férsvinner éver
tid, men i vissa fall kan det vara ett alternativ att &nda forsoka bli av med lukten fortare. Man kan da ozonbehandla
den tatade tilluftskanalen. Ett aggregat far sprida ozon i kanalen medan kanalen &r tilltapt i utloppet. Ozonet tar bort
det mesta av lukter. Aggregat av den typen kan hyras hos specialistaffarer.
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Energisparkalkyler-enkel
introduktion

Linervent hjalper sina installatorer att gora energisparkalkyler, men det kan som installatér anda vara
bra att ha en bild av hur en berékning gar till och vilka saker man som installatér maste hjalpa till med
for att kalkylen ska ga bra.

Det som installatéren normalt maste bista med (med hjalp fran Linervent) ar

1. Man maste veta det totala flodet av luft ut ur huset (liter/sekund)

2. Man maste veta hur mycket av det totala flodet ar lackage (lackage liter/sekund)

Det finns ett antal satt att ta reda pa detta. Vilket satt man valjer beror helt pa vilken typ av information som finns
tillganglig sedan tidigare

a. Mat flodet vid flaktarna. Jamfor sedan med de projekterade flédena fran OVK protokollet. Varje byggnad i Sverige
har ett OVK protokoll. En grundregel for hur stort det projekterade flédet ar ca 25 liter/sekund per lagenhet. 15

liter/sekund fran koket och 10liter/sekund fran badrummet. | vissa fall kan flédet ocksa sta i OVK protokollet.

Exempel: Man mater att en flakt suger ut 125liter/sekund. | OVK protokollet star att det projekterade flodet ar
100 liter/sekund. Vi har da ett lackage pa 125-100=25liter per sekund.

b. Om detinte gar att mata eller matningsutrusning inte finns tillganglig.
Ta reda pa vilken typ av flakt som &r installerad (marke, modell, modellbeteckning). Ta reda pa vilket varvtal/
installning flakten gar pa. Eventuellt ocksa vilket tryck den gar pa. Da kan man via en kurva som tillverkaren har i
sin dokumentation for flakten ta fram hur stort flodet ar. Man kan sedan ofta jamféra flodet man far fran kurvan

med flodena som star nedskrivna i OVK-protokollet. Skillnaden man far fram blir lackaget i liter per sekund.

Exempel: Flakturva for flakt EBM PABST MKXC 50M 1120
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c. GOr en provtryckning (tex genom att anlita en sotare). Med en provtryckning far man fram en lackfaktor som
sager hur mycket kanalen lacker vid olika tryck, per kvadratmeter kanalvagg. Sen raknar man ut hur stor total
kanalvaggsarea huset har, och raknar ut det totala lackaget vid det tryck som ventilationssystemet férvantas

arbeta vid.

Nar man val hittat hur mycket luft som sugs ut ur huset och hur mycket av den luften som ar lackage aterstar tva steg
i energikalkylen

3. Man raknar ut hur mycket varje liter luft ur huset kostar

4. Man jamfor kostnaden for luften innan och efter tatning

Detta ar inget som du som installator normalt behéver gora sjalv. Med den information som hittats i steg 1 och tva

kan Linervent hjalpa dig att fa fram en energikalkyl for alla former av fastigheter.
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