ELEKTROSVETSNING
AV PE-ROR
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MOTTAGNINGSKONTROLL OCH LAGRING
Gor alltid mottagningskontroll. Kontrollera:

- mangd - SDR-klass
- material - att réren dr buntade
- dimension - att réren har andforslutningar

Kontrollera ocksa att roren ar kvalitets- \‘
madrkta med Nordic Poly Mark.

Ror lagras pa rent och jamnt underlag. Behall buntar och
andforslutningar. Sakra staplade ror mot ras. Max staplings-
hojd ar 2,5 m. Buntramar skall alltid placeras pa varandra.
Ej buntade ror lagras plant.




TOLERANSER- POLYETENROR (PE-rér)

PE-rér standardiseras enligt SS-EN 12201 (dricksvatten)
SS-EN 13244 (tryckavlopp), SS-EN 1555 (gas) efter:

- typ av PE material (t.ex PE 80, PE 100)
- ytterdiameter (Dy)
- SDR-klass = ytterdiameter/vaggtjocklek

De vanligaste materialkvaliteterna dr PE 80 och PE 100. An-
visningarna i denna skrift galler fér standardiserade, homo-
gena ror av PE 80 eller PE 100 material. Sadana ror finns
standardiserade i SDR-klasserna: 6, 74, 9, 11, 13.6, 17, 21,
26, 33 och 41. Vanligast ar SDR-klasserna 11, 17 och 26.

SS-EN 12201, 13244 och 1555 anger dven toleranskrav
for sdvdl ror som elektrosvetsroérdelar. Anvand Nordic Poly
Mark-madrkta ror for att sakerstdlla en god rorkvalitet.

SDR = Dyle Nordic Poly Mark-mdrke
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For PE ror inom dimensionsomrddet 90-630 mm galler
foliande toleranskrav:

Dy:

-0 mm / +0.006xDy avrundat till ndrmast hégre 0.1 mm

Ovalitet:
Tilldten skillnad mellan storsta och minsta diametervarde

0.02ny for ror @ 90-250 mm
0.035ny for ror @ 280-630 mm

Toleranskraven gdller en bit in fran PE roérets adnde.
Nar ett PE ror tillverkas kyls det fran utsidan och roret far
genom kylningen en viss inbyggd spanning i rorvdaggen.

Nar ett PE ror kapas kommer efter en kort stund roran-
darna att bojas in nagot pa grund av den inbyggda span-
ningen i roret (s.k. toe-in).




Inbdjningen av réranden kan vara svar att upptdcka for ett
PE ror av mindre diameter, men ar markbar for stora PE
ror. Inbojningen vid rérdndarna &r liten (vanligen betydligt
mindre dn 1% av Dy) och har normalt ingen paverkan vid
elektromuffsvetsning.

Tvartom gor den lilla inbdjningen det lattare att mon-
tera elektromuffen. Eventuella montagesvarigheter beror
nastan alltid pa att muffen kraver mindre toleranser &n vad
EN 12201 tillater for réren.

TOLERANSER- ELEKTROSVETSMUFFAR

For elektrosvetsmuffar galler enligt EN 12201-3 att invandig
diameter i muffen (D1) skall vara lika stor eller stdrre an
rorets nominella diameter, dvs > Dy min.

EN-standarden for elektrosvetsrordelar specificerar endast
minimimatt pa D1- och Ly-vdrdet samt min- och maxvarde
pa L1-madttet, se figur. Rordelstillverkaren skallange D 1-,L1-,
L2- och L3-matt pa rérdelen. Rordelstillverkaren bér ocksa
ange det minsta nedskrapade diametermatt réranden far ha
for att svetsfogen skall bli fullgod. Eftersom det ar ovansta-
ende matt, svetstiden och temperaturen pa motstdndstraden
som i praktiken utgdr svetsparametrarna vid elektrosvets-
ning, blir det rordelstillverkaren som de facto satter dessa.

Aven om renlighet och korrekt utférande ar mycket viktiga
for svetsens hdllfasthet ar det ocksa sa att svetsparametrar-
na, (dvs rordelsfabrikatet), har betydelse for muffskarvens
hdllfasthet.
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Dy

Ly+051L;

Olika elektromuffabrikat kan ha olika stora toleranser och
darfor vara olika svara att montera. Montagesvarigheterna
okar generellt med 6kad diameter. Stora toleranser under-
ldttar montage men gor det svarare att bygga upp ett smalt-
tryck i muffen vid svetsning. Vissa mufftillverkare har daven
en krympning vid uppvarmning inbyggd i muffarna for att
kunna ha ett stérre D1-vdrde och underldtta montaget.

Montagesvarigheter av elektrosvetsmuffar beror oftast pa
att rorets tillatna ovalitet enligt standarden dr storre dn vad
elektromuffens toleranser medger.

For att fa réranden att passa in i stora elektrosvets-muffar
kan det i vissa fall bli nédvandigt att minska rorets ovalitet,
t.ex med hjdlp av ett rundningsverktyg.

For rérdimensioner mindre an ca 250 mm brukar det oftast
inte vara nagra problem att fa rér och elektromuff att passa
ihop.



PRINCIP FOR ELEKTROSVETSNING

Alla elektosvetsrordelar har en motstandstrad av metall in-
lagd i rérdelen. Nar trdden ansluts till en stromkalla varms
trdden upp och smalter narliggande PE-material som utvid-
gar sig och skapar ett kontakttryck mellan rér och rérdel.

For att svetsfogen skall fa en god hallfasthet maste:
- Smuts och oxidskikt vara avldgsnade

- Svetsytorna vara torra

- Toleranskraven for rér och rérdelar vara uppfylida
- Svets- och kyltid foljas

- Rordelen vara fixerad mot roret under hela svets-
och kyltiden

En elektrosvetsmuff skall kunna uppta saval radiella krafter
av vattentrycket som axiella krafter, se bild.

40 volt

Kylzon  Svetszon Kylzon
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Svetsfogen skall i princip kunna uppta lika stora axiella drag-
krafter som PE roret sjdlvt. For att astadkomma en svetsfog
med goda hdllfasthetsegenskaper mdste toleranserna mel-
lan rér och muff vara sma och svetsytorna vara rena, samt
roéret vara skrapat.

Det ar varmen som metalltraden avger som forst smalter
PE materialet pd muffens insida och ddrefter materialet pa
rordndens utsida.

Det smdlta PE materialet expanderar ndgot och en mindre
mdngd smadlt material pressas ut mot kylzonerna dar det
stelnar. Det stelnade PE materialet sluter in svetsomradet
och ytterligare varmeavgivning fran metalltraden ger ytter-
ligare mdngd smalt material som expanderar och kommer
att bygga upp ett smalttryck inom svetszonen.

Smialttrycket ndr sitt optimala varde vid slutet av svetspe-
rioden. Att ett tillrdckligt svetstryck byggts upp kan man fa
en indikation pd genom att smalt PE material pressats ut
genom indikatorhdl pa elektrosvetsmuffen.

Med elektrosvetsning ar det mojligt att sammanfoga rér
med olika SDR-klasser. Kontrollera att elektrosvetsror-
delarna passar till de aktuella SDR-klasserna pa roren.




ELEKTROSVETSRORDELAR OCH SVETSUTRUSTNING

Det finns manga olika fabrikat pa elektrosvetsrordelar.
Vanligen ar rordelarna tillverkade av PE 100 material och
kan anvandas till savél PE 80- som PE 100-ror.

Observera ocksd att det forekommer olika typer av svets-
maskiner. Valj svetsmaskin som passar till de aktuella svets-
rordelarna.

Vid elektrosvetsning av anborrningssadlar pa en PE ledning
maste sadeln vara fastspand mot roret for att svetstrycket
skall kunna byggas upp. Detta kan astadkommas genom
att anvanda en sadel med &ver- och underdel som spénts
fast over roret eller att sadeln fixerats med ett hallverktyg.




MARKNING OCH SKRAPNING

Ror och rordelar som skall svetsas skall vara torra och rena.
Torka bort 16s smuts fran rordndarna med torrt luddfritt
papper. Mark upp det omrade som skall skrapas.

Kontrollera att rordelen har rdtt markning for att passa fill
de ror som skall svetsas. Skrapa rérandarna noggrant for
att ta bort oxidskikt pa roret. Anvdnd om mojligt roterande
skrapverktyg. Det skrapade omradet skall vara minst 10
mm ldngre dn halva svetsmuffens langd.

Anvdnd aldrig slippapper, filar eller slipmaskiner for bort-
tagning av oxidskikt pd roret.

Kontrollera att hela omradet blivit riktigt skrapat. Undvik att
vidrora skrapade ytor och muffens insida. Oppna svetsmuf-
fens forpackning foérst nar muffen skall monteras och kon-
trollera att muffen ar ren inuti. Montera muffen utan oné-
digt drojsmal pa den skrapade rérdanden.




RENGORNING

Det ar bast att elektromuffsvetsa utan att anvanda sig av
vattorkning. Detta kan ske om roren &r nyskrapade, elek-
trosvetsrordelen ar nyss uttagen ur sin pase och samman-
svetsningen sker pd en gang. Vid elektrosvetsning av stora
ror kan skrapning ta sd lang tid att det ar nédvandigt att
vattorka svetsytorna.

Om de skrapade ytorna pa roren eller insidan pa muffen
skulle raka beroras eller smutsas ned skall ytorna vattorkas
med isopropanol och luddfritt papper eller speciella vatser-
vetter. Observera att det tar langre tid for vatskan att avdun-
sta vid kallt vader.

Vdttorkade ytor maste vara synbart torra (OBS, vidror inte
ytorna) innan delarna sammanfogas och svetsas.




MARKNING OCH MONTERING

Elektrosvetsmuffar ska alltid foérvaras forseglade i sina for-
packningar fram till dess svetsningsarbetet pabdorias.

Mat upp hela muffens langd utan att 6ppna forpack-
ningspasen och markera pd roret halva mufflaingden.
Det dar viktigt att de skrapade ytorna halls rena och tor-
ra och att svetsning sker snarast mojligt efter skrapning.
Oppna och tag bort férpackningspasen och montera direkt
dérefter muffen pa roret.

Kontrollera att réret ndr i botten pa muffen.

Montera darefter fixeringsverktyget.

Starta inte svetsprocessen om den inte kan goras klar i ett
svep.




SVETSNING

Se till att ror och rérdel har monterats korrekt uppriktade
i fixeringsverktyget for att undvika spanningar mellan ror
och muff. Anslut elektrosvetsmuffen till svetsmaskinen.

Folj instruktionen for svetsmaskinen for instalining av svets-
tiden. Svetstiden stélls in med streckkod, automatiskt eller
manuellt. Stora elektrosvetsmuffar har ibland tva streckko-
der. Den forsta ger en forvarmning av muff och ror for att
minska spalten mellan rér och muff och darmed underlatta
uppbyggnaden av svetstrycket.

Nar forvarmningen har avslutats ldses den andra koden in
och svetsningen pabdrjas ddarmed. Ror och rordel far inte
rubbas under hela svets- och avkylningstiden och skall dar-
for vara fastspanda i fixeringsverktyget.

Overvaka svetsningen under hela svetstiden och rér inte
pop-up indikatorerna pa muffen under svetsningen
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AVKYLNING

Efter svetsningen kan kablarna tas bort. Ror och muff skall
dock fortsatt sitta fastspanda i fixeringsverktyget under hela
avkylningstiden. Avkylningstiden anges av rordelstillverka-
ren.

Efter avslutad avkylningstid tas fixeringsverktyget bort och
svetsningen inspekteras. Kontrollera att svetsindikatorerna
har kommit fram och att inga tradar eller smalta ar synliga i
muffandarna. Om ndgot av ovanstdende inte uppfylls kon-
takta elektrorordelstillverkaren for eventuell atgard.

Svetsen mdrks med datum, svetsarens signatur och klock-
slag nar kyltiden ar avslutad.




KVALITETSSAKRING AV SVETSNINGSARBETET

En sdker kontroll av svetskvaliteten kan endast géras med
s.k. forstérande provning, vilket innebdr att rordelen kapas
bort fran ledningen och testas till brott.

Stora elektrosvetsrordelar ar dyra och provas darfor vanligen
inte. Vid mer omfattande elektrosvetsningsarbeten rekom-
menderas att procedurprovning utfors, dvs att férstérande
provning utférs pa nagra rérdelar innan arbetet igangsaitts.
Fel vid elektromuffsvetsning beror oftast pa bristfdlligt ut-
forande. Renlighet och noggrannhet i utférandet av svets-
ningsarbetet ar mycket viktigt.

Som rutinmassig kontroll av utférd elektromuffsvetsning
bor kontrolleras att svetsindikatorerna har kommit fram och
att inga tradar eller smalta ar synliga utanféor muffandarna.

Dessutom bor kontrolleras att man ser att roret ar skrapat
(helst med roterande skrapverktyg) och att insticksmarke-
ringen pa roret visar att roret ar inskjutet tillrackligt langt i
muffen och att roret inte glidit under uppvdrmningen.




DENNA BROSCHYR

Anvisningarna i denna broschyr ar en rekommendation fran
NPGs rortillverkande medlemsforetag. Foretagen har dven
mer detaljerade anvisningar fér hur elektrosvetsning skall
utféras. Kontakta gdrna tillverkarna fér mer information.

Elektromuffsvetsning av PE roér boér endast utféras av per-
soner som genomgatt svetsutbildning. Grundkurser i svets-
ning av PE ror arrangeras regelbundet av Svenskt Vatten
med hjdlp av NPGs medlemsféretag.
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