Kopplingsmetoder
for XL YOr

Sammanfogning av ror och rorfasten med elsvetsfog

Hos ett perfekt rorsystem beror funktionssékerheten pa den
svagaste lankens palitlighet. Kopplingar utgér den svagaste
lanken i varje rorsystem. Darfor ar det viktigt att vélja den lampli-
gaste och mest palitliga kopplingsmetoden for réren.

Svetstrad laggs pa muffsidan av roret. Efter sammankopplingen
av muffkopplingen och insatsen hettas svetstraden upp med
hjélp av en sarskild svetsningsanordning och réren svetsas sam-
man. Denna metod majliggér snabb sammankoppling av rér.
Med en enda svetsningsanordning kan man t ex inom 8 timmar
sammanfoga 72 meter rorledning med diameter pa 1200 mm.
Tidsatgadngen av rorinstallation beror nu endast pa hur
snabbt markarbetena kan utforas.

Ror ska lagras plant och staplas max 3 st pa hojd, detta for att
undvika ovalitet. Notera att PE &r en thermoplast, utvidgning/
krympning kan ske beroende pa omgivande temperatur. Var
noga med att samtliga komponenter, ror/ rérdelar/ brunnar,
som ska svetsas haller samma temperatur. Svetsmaskinen ska
placeras i samma omgivning som de komponenter som
svetsas.

Svetsadapter

Spannkedja
for svetsning

Invandig stodring (for rér med
DN/ID 800 och mer)

Elsvetstrad

Kopplings- och svetsningsinstruktion for elsvetsade ror

1] Strémkalla: Generatorns kapacitet ska vara minst 15 kVA. Se
till att stromparametrarna &r stabila!

2] Svetsarbeten far endast utféras av dartill auktoriserad
personal.

3] Svetsningsomradet skall vara skyddat mot vader, vind, smuts,
fukt och direkt solljus.

4] Om utomhustemperaturen &r lagre &n +5 °C skall extra-

agarder vidtas, t ex talt och varmeflaktar.
5] Kontrollera muffen och muffinsatsen for eventuella

transportskador.
6] Avladgsna skyddsplasten, men gor det férst da du &r redo
att rengéra och ansluta réren.
7] Placera roret sa att svetstradarna ar lattillgangliga.
8] Muffen och muffinsatsen skall rengdras med ett rengdrings-
medel for PE och ett oférgat, luddfritt pappersmaterial.

9] Markera muffinsatsens langd pa muffinsatsen (minst
120 mm). Anvand vattenfast tuschpenna.
10] Anslut réren och se till att muffinsatsen skjuts in till den
markerade linjen. Kontrollera att ingen fukt kan hamna mellan
muffen och muffinsatsen.
11] Vid r&r stérre an med DN/ID 600 skall dven en invandig
skyddsring fér muffinsatsen installeras (ca 20 mm fran
rérmynningen).
12] Svetsning pabdrjas direkt efter dessa forberedelser.
13] Placera spannkedjan i dartill avsedd ranna pa dnden
av muffen, placera kedjespannaren pa minst 25 cm avstand
fran svetstraden.
14] Spann kedjan tills viidmomentet enligt tabellen nedan har
uppnatts.

Punkt 13 och 14
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15] Ror/ brunn ska vara fixerade under hela svets- och kyltiden
samt héllas absolut stilla. Rérandar ska vara tackta for att
undvika kalldrag.

16] Koppla svetsanordningen till svetstraden med hjalp av
adaptern. Vid behov skall svetstradens andar bojas och
kapas, sa att adaptern hamnar s& nédra muffen som majligt.
Se till att svetstrddarna inte kommer i kontakt med varandra
(risk for kortslutning).

17] Mata in parametrarna for svetsningen (genom att avldsa
streckkod med en sarskild anordning eller mata in
manuellt). Starta svetsningsprocessen.

18] Under den sista tredjedelen av svetsningstiden skall spann-
kedjan spannas igen, det nédvandiga vridmomentet hittar
du i tabellen nedan.

19] Efter svetsningstidens slut skall svetsfogen markeras med
hjélp av en vattenfast tuschpenna (svetsnummer, datum,
svetsspanning, klockslag och svetsarens namn).

20] Avlagsna adaptern fran svetstradarna.

21] Flytta inte pa réret medan den kallnar.

22] Efter kallnandet (ca 35 — 45 min.) skall spannkedjan och
den invéndiga stddringen avlagsnas.

23] Kontroll och testning av avlopps- och dréneringsledningar
regleras av standarden EN 1610:200.

Punkt 16

DN/ID (mm) Spanning (V) Tid (sek) Antalet svetstradar Zf‘:';:,:’;:::;;:arja" :;::";;":Ctszg:;f‘;s;?;: ri"g
1000 40 1080 1 55 Nm 70 Nm

1200 43 1260 1 60 Nm 70 Nm

1400 28 1020 2 60 Nm 70 Nm

1500 32 1020 2 65 Nm 75 Nm

1600 32 1080 2 65 Nm 78 Nm

1800 40 880 2 75 Nm 90 Nm

2000 39 1200 2 80 Nm 90 Nm

2200 41 1260 2 85 Nm 95 Nm

Parametrarna fér svetsningsldget avseende XL ror fér manuell inmatning samt vridmomenten av spédnnkedjan.

Fraga oss om parametrar for stérre diametrar.
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Anslutning med hjalp av gummipackningar

0]

0)

0]

Tva gummipackningar per anslutning.

Placera packningarna sdsom pa bilden.

Gummipackning

Muffinsats

For att underlatta installation ar det bast om en av réren
ar delvis aterfyllt; detta tryggar nédvandigt stéd vid anslut-

ningen och hjélper att undvika “svéngning” av rérledningen.

Markera muffinsatsen med langden av insatsdelen
(minst 125 mm).

Applicera RIKLIGT med glidmedel pa muffen och muff-
insatsen.

Muffinsatsen och muffen skall hallas s& rena som mgjligt
saval vid applicering av glidmedel som vid anslutning av
réren.

Anslut roren till varandra; skjut ner till den markerade linjen
pa muffinsatsen.

Anslutningen forutsatter mekanisk hjalp. Om rdren skjuts in
skall en lamplig tryckindelare (t ex en tréplatta) anvéndas
for att undvika skada pa muffen.

Undvik att sldpa rérandarna langs underlaget.
XL rér med gummipackningsanslutning ar avsedda for raka

rorledningar. Om projektet avser en bojning skall rorboj
anvandas.

Gummipackningar

Markering

Faror fér gummipackningen pa réret
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