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Installationsanvisningar
fOr elektrosvetsdelar

Dessa installationsanvisningar omfattar de elektrosvetsdelar som saluférs av Wavin
Sverige och riktar sig i forsta hand till svetsaren. For att kunna tillgodogéra sig ELEKTROSVE{SN'NG
anvisningarna helt rekommenderar vi att svetsaren genomgatt Svenskt Vattens AV PE-ROR

kurs "Stum- och elektrosvetsning av polyetenledningar” eller likvardig utbildning.

Se ocks& NPG-broschyrerna "Elektrosvetsning av PE-ror” och "Stum- & elektro-
svetsning av mantlade PE-ror”.

INnnehallsforteckning

Elektrosvetsningens princip
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Elektrosvetsmuff LU
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Elektrosvetsningens princip

Vid svetsning fors réréandarna in i muffen varefter en elektrisk spanning paférs motstandstraden, se figur 1. Traden varmer upp materialet
i bdde muff och ror. Den smaélta plasten utvidgas och flyter mot kylzonerna dar den stelnar och bildar ett stopp. Plastmaterialet varms
ytterligare och utvidgas &nnu mer, men eftersom materialet inte kan flyta ut byggs ett tryck upp mellan rér och muff. Vi har alltsé uppnétt
de tva forsta kraven; varme och tryck. For att fa en fullgod svetsskarv maste nu plastmaterialet svalna langsamt och ge tid for plast-
molekylerna att strukturera sig.

Svetsindikatorer svetsskarven skall ha samma egenskaper

il il CREC LoV l Vid svetsningen &r malet att materialet i
som rérmaterialet. For att astadkomma

detta kravs:

e \Varme
e Tryck
e Tid

Motstandstrad

Kylzon Svetszon

Figur 1
Viktigt att tdnka pa

Skrapa roren

Polyetenmaterialet i réren reagerar, sarskilt under tillverkningen, med luftens syre och bildar ett oxidskikt pa rorets yta som méaste
skrapas bort. Rekommenderat skrapdjup = 0,2 mm. Efter skrapning far rérens medeldiameter, uppmatt med cirkometer, inte under-
skrida vérdena i tabell 1.

DN Dmin fére Dmin efter DN Dmin fére Dmin efter DN Dmin fére Dmin efter

skrapning skrapning skrapning skrapning skrapning skrapning
20 20,0 19,6 110 110,0 109,4 280 280,0 279,3
25 25,0 24,6 125 125,0 124,4 315 315,0 314,3
32 32,0 31,5 140 140,0 139,4 355 355,0 354,3
40 40,0 39,5 160 160,0 159,4 400 400,0 399,3
50 50,0 49,5 180 180,0 179,4 450 450,0 449,3
63 63.0 62,5 200 200,0 199,4 500 500,0 499,3
75 75,0 74,4 225 225,0 224,4 560 560,0 559,3
90 90,0 89,4 250 250,0 249,3 630 630,0 629,3
Tabell 1 710 710,0 709,3
800 800,0 799,3

Montera spanningsfritt
Roéren maste monteras rakt linjerade med varandra och utan spanning i muffen for att undvika skador p& motstandstradarna.
Anvand alltid fixeringsverktyg.

Vattenfritt
Vatten ar forédande for svetsresultatet. Fukt eller vatten forangas under svetsforloppet och bildar blasor i svetsen.

Rundningsverktyg
Den storsta tillatna ovalitet pa roren vid elektrosvetsning ar 1,5 %. Eftersom réren fran och med dimension 280 mm far ha en ovalitet
pa max 3,5 %, rekommenderar vi att rundningsverktyg anvands fran denna dimension och uppat.
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Installationsanvisning for

¢ Elektrosvetsmuff LU DN 20-500 mm SDR 17, DN 20-400 SDR 11
¢ Elektrosvetsbdj 45° och 90° LU DN 25-250 mm

e Elektrosvets T-ror 90° LU DN 20-250 mm

e Elektrosvetsreduktion LU 25/20-250/200 mm

e Elektrosvetsandhuv LU 20-250 mm

Avldgsna oxidskiktet (min. 0,2 mm) pa
en stracka motsvarande halva muffens
langd + 10 mm. Anvand alltid roterande
skrapverktyg for PE100-ror.

Kapa av roren vinkelrdt mot rérens
langsriktning. Avidgsna grader och span.
Se till att réren &r fria frdn smuts ca 0,5 m
in fran réranden.

For pa muffen pa rérandan utan att
vidréra muffens insida. Anvand plast-
pasen som "handske” for att undvika
nedsmutsning av ror eller muff.

Markera halva muffens 1angd pa roret.

Anslut muffen till svetsmaskinen och las
av streckkoden med streckkodslasaren.

Montera den andra réranden i muffen och
fixera roren i fixeringsverktyget. Sakerstall
att muffen ar inskjuten till markningen pa
roret.

Rengor den skrapade ytan med
PE-rengéringmedel och en luddfri duk.

For elektrosvetskopplingar (bojar, t-ror
och andhuvar) upp till 63 mm, drag at
den integrerade klamringen.

OBS! klamringen ar till for att underlatta
monteringen och ersatter inte fixerings-
verktyg.
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Notera att det finns tva streckkoder. En
for svetsdata (6verst) och en for muffens
tillverkningsdata Tracebility (underst),
som kan lagras pa mer avancerade
maskiner.
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Kontrollera att indikatorstiftet kommit upp. Lat fixeringsverktyget sitta kvar under

Detta indikerar att tillrackligt med energi hela kyltiden. Muffen kan trycksattas nar
har tillférts muffen men garanterar i sig kortast tillatna kyltid enligt tabell 2 och 3
inte kvalitén pa svetsningen. nedan forflutit.

Om inte stiften kommit upp, kontakta

leverantdren.

Kortast tilldtna kyltid i minuter for muffar SDR 11

Ledningens maximala provtryck

D [mm] 6 bar 18 bar
20-63 10 30
75-110 20 60
110-140 30 75
160+200-225 45 90
180+250-315 60 150
355-400 90 150
450-630 90 150
Tabell 2

Kortast tillatna kyltid i minuter for muffar SDR 17

Ledningens maximala provtryck

D [mm] 6 bar 18 bar
160 30 75
180-225 45 90
250-315 60 150
355-630 90 150

Tabell 3

TELEFON TELEFAX
016 - 541 00 00 016 - 541 00 O1

E-POST
wavin@wavin.se




Installationsanvisning for

¢ Elektrosvetsmuff LU DN 355-800 SDR 11 och SDR 17

For att installera dessa muffar behdvs féljande utrustning:
e Rorsag

e Cirkometer

e Roterande skrapverktyg

* Rundningsverktyg

e PE-rengdringsmedel

e Luddfri duk

e Matband och mérkpenna

e Svetsmaskin minimum 90A

e Elverk minst 6 kW

Grovrengor roret, kapa vinkelratt mot Méat rérets medeldiameter och om Mé&t muffens langd och markera halva

langsriktningen. Avlagsna ev. grader och nédvandigt montera rundningsverktyget. mufflangden + 10 mm pa réranden.
span. (Se sidan 2, tabell 1)

Skrapa réret med roterande skrapverktyg, Rengor den skrapade ytan med Markera insticksdjup = halva muff-

min. skrapdjup 0,2 mm. Kontrollera att PE-rengéringsmedel och en luddfri duk. langden, med en markpenna.
rorets medeldiameter ligger ovanfor
min.gransen.

Installationsanvisningar
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Ta ut muffen ur emballaget utan att vidréra
svetsytorna.

Svetsa muffens ena sida och darefter den
andra.

TELEFON
016 - 541 00 0O

Skjut pa muffen in till markningen péa roret. Skjut in det andra rdret till markningen.

Se till att ror och muff ligger i linje sa att
spanningar undviks.

Kontrollera att svetsstiften kommit upp,
samt att ingen smalta tryckts ut.

Dokumentera.

TELEFAX E-POST
016 - 541 00 O1 wavin@wavin.se




Installationsanvisning for

¢ Elektrosvetssadel roterbar, med borr DN 63/20-250/63 SDR 11
e Elektrosvetssadel med ganganslutning DN 63-250 SDR 11
¢ Elektrosvetssadel med utbytbart rakt utlopp DN 50/32-250/63 SDR 11

Grovreng0r roret som ska svetsas. Skrapa réret med ett roterande skrap- Rengér den skrapade ytan med
Mark ut ytan som ska skrapas (langd verktyg enligt markeringen. Skraptjock- PE-rengdringsmedel och luddfri duk.
pa sadeln + 4 cm). leken ska vara min. 0,2 mm. Kontrollera L&t rengoringsvatskan avdunsta.

att inte rérets min. diameter underskrids. Vidror ej den rengjorda ytan!

Ta ut sadeln ur férpackningen sa sent "Klicka i” sadelns underdel, utan att Montera sadeln pa den skrapade och

som mojligt. Vidror inte svetszonen! vidrora svetszonen pa sadel eller utlopp. rengjorda svetsytan utan att vidrora
Kontrollera att sadeln inte &r skadad. svetszonen pa sadel eller utlopp.

Drag at skruvarna med sexkantnyckel. Rikta in utloppet och fixera med fast- Svetsa enligt svetsmaskinens instruk-
Skruvarna dras vaxelvis till de &r helt skruvarna, drag vaxelvis tills utloppet ar tioner. Kontrollera och dvervaka svets-
indragna. fixerat. Kontrollera att utloppsdelen ar férloppet.

helt intryckt i underdelen, ingen spalt far
finnas mellan under- och éverdel.

Installationsanvisningar
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Kontrollera att svetsindikatorerna Se till att svetsskarven forblir

pa sadeln trycks upp. Kontrollera spanningsfri under hela kyltiden

ev. meddelande pa svetsmaskinen. som star angiven pa streckkods-
etiketten.

Nar kyltiden 16pt ut, vrid ned borren helt
och skruva darefter upp borren till dvre
stoppet.

Provtryckning kan nu utféras
enligt; DN 63-250 20 min for max.
6 bar och 60 min fér max. 18 bar.

Skruva péa hatten for hand till dess att inga

gangor ar synliga.
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Installationsanvisning for

¢ Elektrosvetssadel Monoblock, med borr DN 63/20-160/63 SDR 11

=

Grovreng0r roret som ska svetsas. Skrapa roret med ett roterande skrapverk-

Mark ut ytan som ska skrapas (langd tyg enligt markeringen. Skraptjockleken
pa sadeln + 4 cm). ska vara min. 0,2 mm. Kontrollera att inte

rorets min. diameter underskrids.

Ta ut sadeln ur férpackningen sa sent Montera sadeln pa den skrapade och
som mojligt. Vidror inte svetszonen! rengjorda svetsytan utan att vidréra
Kontrollera att sadeln inte ar skadad. svetszonen.

Skruvarna dras vaxelvis tills de ar helt Svetsa enligt svetsmaskinens instruk-
indragna. tioner. Kontrollera och évervaka svets-
forloppet.

Rengor den skrapade ytan med
PE-rengéringsmedel och luddfri duk.
Lat rengoringsvatskan avdunsta.
Vidrér ej den rengjorda ytan!

Tryck in fixeringstungan.

Kontrollera att svetsindikatorerna
trycks upp. Kontrollera ev.
meddelande pa svetsmaskinen.

Installationsanvisningar
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Se till att svetsskarven forblir
spanningsfri under hela kyltiden
som stér angiven pa streckkods-
etiketten.

Nar kyltiden 16pt ut, vrid ned borren helt Skruva péa hatten for hand eller med
och skruva darefter upp borren till dvre borrnyckeln till stopp.
stoppet.

Provtryckning kan nu utféras
enligt; DN 63-160 30 min for max
6 bar och 90 min fér max.18 bar.
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Installationsanvisning for

¢ Elektrosvetssadel fast, med borr DN 40/20-50/32 SDR 11

Grovrengor rdret som ska svetsas. Skrapa réret med ett roterande skrapverk-
Mark ut ytan som ska skrapas (langd tyg enligt markeringen. Skraptjockleken
pa sadeln + 4 cm). ska vara min. 0,2 mm. Kontrollera att inte

rorets min. diameter underskrids.

Ta ut sadeln ur férpackningen sa sent "Klicka i” sadelns underdel, utan att vid-
som mojligt. Vidror inte svetszonen! rora svetszonen pa sadel eller utlopp.
Kontrollera att sadeln inte ar skadad.

Drag at skruvarna med sexkantnyckel. Svetsa enligt svetsmaskinens instruk-
Skruvarna dras vaxelvis till de ar helt tioner. Kontrollera och évervaka svets-
indragna. forloppet.

Rengor den skrapade ytan med
PE-rengéringsmedel och luddfri duk.
Lat rengoringsvatskan avdunsta.
Vidrér ej den rengjorda ytan!

Montera sadeln pa den skrapade och
rengjorda svetsytan utan att vidréra
svetszonen pa sadel eller utlopp.

Kontrollera att svetsindikatorerna
trycks upp. Kontrollera ev.
meddelande pa svetsmaskinen.

Installationsanvisningar
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Se till att svetsskarven forblir
spanningsfri under hela kyltiden
som stér angiven pa streckkods-
etiketten.

Nar kyltiden 16pt ut, vrid ned borren helt Skruva pa hatten for hand till dess att
och skruva darefter upp borren till dvre inga gangor ar synliga.
stoppet.

Provtryckning kan nu utféras
enligt; 10 min for 6 bar och 30 min
for 18 bar.

TELEFON TELEFAX E-POST
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Installationsanvisning for

e Elektrosvetssadel Topload LU DN 280-630mm
Monteras med hjélp av Fixeringsverktyg Topload 630, wavinnr 0939713,

Se till att roret &r fritt fran smuts pa den Rengor svetsytan med PE-rengorings- Placera fixeringsverktyget Topload pa
yta som sadeln skall sitta pa. Avlagsna medel och en luddfri duk. roret.

oxidskiktet (min. 0,2 mm) med ett

roterande skrapverktyg.

Drag ihop och spann banden. Placera elektrosvetssadeln pa roret. Montera fixeringstilloehdret.

Se till att hakarna sitter ratt. Montera fixeringsverktyget, férst med Efter montaget far spalten mellan roret
vreden (1) och déarefter med stopp- och sadelns kant ej 6verstiga 0,5 mm.
skruvarna (2).

10. Anslut svetsmaskinen och genomfoér svetsen Kortast tillatna kyltid i minuter
11. Kontrollera att indikatorstiften kommit upp. Ledningens maximala provtryck
12. Efter att kortast tilldtna kyltid forflutit, se tabell 6, D [mm] 6 bar 18 bar
kan roret anborras. 280-630 30 90
Tabell 6

Installationsanvisningar

for elektrosvetsdelar
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Installationsanvisning for

e Elektrosvetssadel LU DN 110x90 - 250x125 mm

Se till att roret ar fritt fran smuts pa den Rengor svetsytan med PE-rengorings- Oppna férpackningen utan att vidréra
yta som sadeln skall sitta pa. Avlagsna medel och en luddfri duk. svetsytorna. Det finns tva satt att
oxidskiktet (min. 0,2 mm) med ett montera underdelen. Antingen genom
roterande skrapverktyg. att skjuta in den i gangjarnssidan...

...eller genom att snappa fast den fran Placera sadeln pa roret och drag at Anslut sadeln till svetsmaskinen och las

framsidan. Om svetszonerna i sadeln blivit skruvarna etappvis till dess att Gverdel av streckkoden med streckkodslasaren.
vidrérda méste de rengoras enligt punkt 2. och underdel &r helt ihop. Det skall nu Genomfor svetsférloppet enligt maskinens
inte ga att rubba sadeln pa roret. anvisningar.

Kontrollera att indikatorstiften har kommit Anborra ledningen med ett anborrnings- ...borrmaskin och dosborr. Max tilldtna
upp och koppla loss kablaget. Anborra verktyg eller... borrdiameter &r 65 mm.

efter kortast tillatna kyltid enligt tabell 6

sidan 13.
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Rengdr och skrapa anslutningsroret pa en Rengor den skrapade ytan med Skjut in anslutningsroret i botten
stracka av insticksdjup +10 mm. PE-rengéringsmedel och en luddfri (till markeringen pa roret) och drag
duk och markera exakt instickdjup. at fixeringsskruvarna vaxelvis.

Anslut sadelns anslutningskontakter il Kontrollera att indikatorerna har kommit

svetsmaskinen och las av streckkoden upp och koppla loss kablaget. Trycksatt
med streckkodslasaren. Genomfor svets- efter kortast tillatna kyltid enligt tabell 7.

forloppet enligt maskinens anvisningar.

Kortast tillatna kyltid i minuter

Ledningens maximala provtryck

D [mm] 6 bar 18 bar
110-250 20 60
Tabell 7

Installationsanvisningar
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Installationsanvisning for

¢ Elektrosvetsgrensadel DN 315/160-800/225 SDR 11
Monteras med hjélp av installations- och skrapverktyg for elektrosvetsgrensadel, wavinnr. 1952639.

Montera remmarna i spannarna
och drag samtidigt &t dem.

Grovrengor roret som ska svetsas. Placera, med hjalp av handtagen, ramen

Maérk ut ytan som ska skrapas (langd med skrapverktyget pa roret. Justera
pa sadeln + 4 cm). ramen sa att markeringarna hamnar over
skrapmarkeringen.

Placera skrapan i startposition, ta bort Drag med hjélp av handtagen skrapverk- Drag upp skrapvertyget och skjut verk-

bladskyddet och sank bladet mot réret tyget nedat. tygssladen &t sidan. Se till att ha ca 0,5
med hjélp av ratten. cm 6verlappning pa forra skrapningen.

© ©

Upprepa skrapproceduren tills hela Efter skrapningen, skruva ut Ta bort skrapverktyget fran roret

den markerade ytan ar skrapad. bladet och satt pa skyddet. genom att skruva ut handtagen.
Placera skrapverktyget i sin for-
varingslada.

TELEFON TELEFAX E-POST
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Rengér den skrapade ytan med
PE-reng6ringsmedel och luddfri
duk. Lat rengdringsvatskan
avdunsta. Vidror ej den rengjorda
ytan!

Fixera andra bandets krok i ramen,
och 6ver sadeln. Drag at bandet
latt med handtaget.

Kontrollera ev. meddelande pa
svetsmaskinen och tag darefter
bort svetskablarna.

www.wavin.se

.
Ta ut sadeln ur pasen och placera den
pa roret. Fixera sadeln med hjélp av
fixeringsplattorna.

Fixera forsta bandets krok i ramen, och
over sadeln. Drag at bandet latt med
hjalp av handtaget.

Svetsa enligt svetsmaskinens
instruktioner. Kontrollera och
Overvaka svetsforloppet.

Drag &t banden till dess att gapet mellan
skanklarna pa den roda indikations-
bygeln ar helt slutet.

Nar kyltiden, som &r angiven
pa streckkodsetiketten, har 16pt
ut kan sadeln borras. Tag bort
fastanordningen och kontrollera
sadelns svetsindikatorer.

Borra med hjélp av halborr.

Installationsanvisningar
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Wavin —
Overlagsen under ytan

Wavins produkter arbetar i det férdolda bakom véggar och under golv, gator,
parkeringsplatser och &krar. Vi skapar modern komfort i vardagen — en komfort
vi manniskor anser vara en sjalvklarhet, men som bara kan skapas med hjalp
av innovativa, solida och sékra rorsystem.

Wavin utvecklar och tillverkar miljoriktiga I6sningar och anser att kunskap samt
utveckling inte kommer till sin ratt forrdn miljon ink-luderas. Detta kommer till
uttryck i vara system som ar bade sékra och miljdvanliga att tillverka,

installera, anvanda och underhalla.

Wavin vill alltid ligga steget fore véara kunders énskemal och behov — inte
bara nar det géller produkter och system. Vi anser att kvalité inte bara
handlar om att leverera en produkt som uppfyller kundens 6nskemal
och krav pa dess funktion, utan det handlar i lika hog grad om att

ge kunden bra r&dgivning och ratt logistiklésning.

Wavin ingér i Mexichem koncernen som &r vérldens storsta
plastrérsproducent. | Europa finns Wavin representerat i 25
lander med ett omfattande produktprogram och inte
minst ing&dende kunskaper om anvandningen

av dessa produkter.

Vi uppmanar vara kunder att utnyttja dessa kunskaper
och resurser som stér till ert forfogande!
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