ZET modul fedéllemez szallitas tarolas és szerelés utmutatéja
1. Szallitas

A ZET modul fedéllemez egyszeri hasznalati raklapokon van szallitva. A tet6 leszallitdsdhoz
nem szlikséges szakszallitd eszkéz. De oda kell figyelni, hogy az anyag szallitasa kézben
ne sérlljon meg a csomag szabad mozgasa miatt. A raklapon van 264 lap, azaz 212,52 m2
efektiv fedés ( az 1 sz. rajz). A konnyl modulok lehetévé teszik a szerelés helyére a
szallitas ( pld. Iépcsé hazban), amit teljesithet egy személy is szak felszerelés hasznalata
nélkul.

A lapok kivétele a csomagbdl figyelembe véve a felépitésiliket ( ,Z” tipusu atpréselés) a 2
sz. rajzon mutatott vazlat szerint kell, hogy térténjen. Nem szabad kivenni a kovetkez6
lapokat kdzvetlen felfele emelve. A lap felemelése el6tt dvatosan ki kell nyomni egy par
centivel el6re, hogy kikeriljik a lap bevonata sérllését , mely a lap aljan van. A lap
megfelel6 szallitasat a 3 sz. raj mutatja.

2. Tarolas

A ZET modul fedéllemezt tarolni kell szdraz szell6ztetett raktar helyiségben. Hoszabb
tarolas esetében a rakasokat lejtés fellileten muszaly elhelyezni olyan mddon, hogy lehet6
legyen a lapok kozott 6sszegyiilé nedvesség elparolgasa vagy kifolydsa. A tarolt csomag
tavolsaga az aljzattél minimum 14 cm kell hogy legyen. A termék taroldasanak maximum
ideje az 6 hdnap a gyartas idépontjatdl szamolva. De a gyartas idépontjatdl 3 hét utdn le
kell hizni a féliat, melyben be van csomagolva a raklap a lapokkal, ami biztositja a levegé
keringését a lapok kozott.

Fontos — ha feliilet sériilés Iép fel a lemez lapokon a benedvesedés
eredményekényt, akkor a reklamacioi kovetelés nem lesz elfogadva.

3. Szerelés

A ZET modul fém fedéllemezt hagyomanyosan elkészitett alapra kell szerelni, hasznalva a
tetégerendat és gyamlécet. Az alap szerelését és elGkészitését a tetéfedd szakma
alapjainak megfeleléen kell elkésziteni. Nagyon fontos, hogy emlékezziink az eresz-
tet6gerinc kozotti szellGztetésrol.

A ZET modul fém fedéllemezt lehet alkalmazni olyan tetékre, ahol a lejté nem kevesebb
mint 9° ( 15%). Szerelés el6tt le kell ellenérizni a szerkezet szabalyossagat, azaz : az
atlokat és lapossagot. Az elsé léc felerdsitése a lefolyd csatorna szélességétdl és a tetd
esésétdl fiigg, de kell hogy legaldbb kb. 2 cm-el vastagabb legyen, hogy csokkentje a
préselés ugrojat. Ezt el lehet érni haszndlva tavolsag tartd alatétet ( 4 sz. rajz). Az elsé és
masodik léc kozotti tavolsag a szerelés modjatol ( a lap kinyuldsa hossza a lefolyd
csatornaba, csatorna feletti sav eszkozolése) fliigg. A tobbi léc kozotti tavolsag 350
mm. Ha eszk6z6lnek csatorna feletti sdvot emlékezni kell arra, hogy lehet6vé tegyék az
esetleges kondenzatum levezetését a fdliarél a levezeté csatorndba. A ZET modul
fedéllemez szabalyszerinti szerelése az az ugynevezett ,kitéré” mod, melyben a lapok
egyes sorjai egymashoz képest eltérnek. Ez a megoldas a lapok szimetrikussaganak
koszonhet6. Ennek a mddnak aduja , hogy nincsenek érintkezési pontjai négy lap
széljeinek. Ezen kivll nem jelentkeznek egy vonalban hossz 6sszekdtési vonalak ugyan
azon a helyeken , ami emeli a fedés esztétikdjat. A szabalyszerl szerelést ( a rakds
sorrendisége) mutatja az 5 sz. rajz. abban az esetben mikor jobb oldalrdl szerelik a
lapokat .
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A ZET modul fém fedéllemez kilonds tulajdonsdga az az atsajtoldsok formaja. A
hagyomanyos fém tet6cserepek rendelkeznek a modul feltlete felé derékszogbe hajlitott
préselékkel. A ZET modul fém fedéllemeznél fejlettebb megoldast hasznaltak : két modul
felllete keresztmetszete és kozottik a préselés ,Z”betl alakot alkotnak, a préselés
Iépcsbzése pedig éles szogben hajlik meg az alacsonyabb modul fellletéhez. A profil
ilyen felépitése szerelés kdzben egy sor elénnyel jar. A ,Z" préselés |épcsézése a lapok
Osszerakasa kozben kattandzarként mukodik. Ez kizarja a préselések fellletén a lapok
Osszevarasat kot6csavarokkal.

Ez el6ny6sen befolydsolja a biztonsagot és szerelés sebességét Ugy, mint a fedés
esztétikajat az altal, hogy csokkenti a lathatd kotGcsavarok mennyiségét. A lapok
kattands rendszerét ,Z” zarra mutatja a 6 sz. rajz. Nagyon fontos, hogy a szerelés
kozben a fels6 lapot maximalisan odatolni a kotésen az alsé laphoz, agy, hogy a
»Z" zaron ne forduljon elé lazitas ( 7 sz. rajz.).

A szerelésben |ényegesen segit a ZET profil szimetrikussdga, melynek kdszdénhetéen
barmiirdnyban lehet szerelni a lapokat. A szerelés irany kivalasztasat példaul diktalhatja
az esztétika ok. Ezen kivil, hasznalva az adott profilt olyan helyeken ahol erés szél
favasok fordulnak el6, a hossz 6sszekotések iranyat ahoz lehet alkalmazni. De ilyen
esetben emlékezni kell, hogy a fedés szerelési vektora ellenkezd irdnyu legyen mint az,
ahonnan leggyakrabban fUj a szél. Ilyen Gsszeszerelés nagyobb fokon emeli a tetd
ellendllasat az erés fuvasokra.

A ZET tet6fedd lapokat a lécekhez 4,8 x 35 mm kot6csavarokkal erdsitjiik. A lapot
erésité kotécsavarokat a hullam aljan helyezziik megfeleléen a 8 sz. rajzon mutatott
vazlatnak akkumuldtoros csavarozé vagy furégép magneses toldat segitségével .Az
Osszekotés tomitését garantaljadk az OsszekotGcsavarok, melyeknek van EPDM
tomitésiik, mely a kotécsavar szabalyos (merdleges) rahtizasanal kell, hogy az alatéten
j6jjén ki. A kot6csavarok atlagos hasznalata az kb 3 darab egy lapra ( azokon a
koérnyékeken, ahol nagyobb a szél beflivasa az erésités pontokat striteni kell).

A gerinccserepeket rovid 4,8 x 20 mm kot6esavarokkal erdsitjiuk ,lemez lemezzel” a
minden masodik hulldm tetején, el6zetesen hasznalva profilozott, univerzalis vagy PURS
( 9 sz. rajz) tomitéseket. A megmunkalasok szereléséhez ajanljuk a 4,8 x 35 mm
kotécsavarok hasznalatat. A hofogok haszndlata a Iényegesen dolt felllett teté6kon ( 10
sz. rajz) megengedi tavasszal a csatorna rendszer javitasa/kicserélése kikerllését és
kizérjaa lecsuszd ho veszélyét az alul jaro személyekre.

A tapasztalt kivitelezoknek vannak sajat megoldasaik, melyeket a gyarto
elfogadhatja.

4. Alemez vagasa

Nem megengedett a lemez vagasahoz héhatast ( gyors hdmérséklet névekedést) okozo
szerszamot hasznalni mint példaul sarokcsiszolégépet ( 11 sz. rajz). Ez a szerves és
horgany bevonas sériilését okozza, ami eredményeként elinditja a korrézié folyamatot,
amit gyorsitanak a lemez feltiletébe beolvadd forrd reszelékek. Ehez megfelel6 szerszam
a Nibbler vibracios ollé vagy kis szakaszokon a kézi olld. A gyartd ajanlja, hogy
biztositjak be lakkal a nem védett vagott széleket, a gyari vagasok heyét is .

5. Jarkalas a tetén

A szerelést Ugy kell megszervezni, hogy minnél kevesebbet kelljen jarni a mar
odaerdsitett lapokon. Ha mar olyan sziikség el6fordul, akkor a labat a ,hulldam aljan” ( 12
sz. rajz.) kell elhelyezni, vigyazva, hogy a talpban nincsenek-e a lemez vagasabdl vagy
feldolgozasabdl maradvanyok, melyek a szerves bevonatot megsérithitik. A szerelés
bevégzése utan le kell tisztitani a fellletet mindenféle reszelékbdl, szegekbdl és mas
elemekbdl, melyeknek ott maraddsa korrézid alkaté pont alakulasat okozhatja.

6. Karbantartas

Abban az esetben, mikor megséril a bevonat szallités, szerelés és bedolgozas kézben
meg kell 6t javitani lakkal pontosan a sérilés helyén, el6z6leg megtisztitva a fellletet
kosztdl és zsirtdl.A vagott széleken ahol nincs bebiztositas lakkal el6fordulhat a
bevonatok rétegezése. Javasolt a tet6 atvizsgalasa évente egyszer hogy a sziikséges
karabntartasi tevékenységeket végezzék el.

7.Kérdések

A jelen atmutatéhoz barmi megfigyeléseket kérjiik iranyitani
az e-mail cimre : info@zet-roof.eu
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