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ARBETSBESKRIVNING-/VAGLEDNING PE 80/100

Rorsystem fran: HALLINGPLAST A.S N-3570 AL, NORGE

Anvéandningsomrade for vatten- och avlopp och som tryck-
eller sjdlvfallsledningar. Gas ror i.h.h.t. EN 12201/ 13244/
1555. Dimensionsomrade fradn dy 16 mm till 1000 mm i
tryckklasser enlighet med EN 12201. Dimensioner fran

20 mm till 1000 mm kan elektromuffsvetsas.

Dimensioner fran och med 90 mm till 1000 mm kan
stumsvetsas, se bilagda svetskort. Rordelar som uppfyller
kraven i EN 12201/ 13244/ 1555 kan stumsvetsas mot ror
med lika vaggtjocklek.

STUMSVETSNING: Utfaras etter EN 416 del 1 og 2

Vid stumsvetsning skall svetsmaskinen vara kalibrerad och
certifierad samt att svetspersonalen innehar erforderlig och
godkand svetslicens. Vid svetsarbeten skall tdlt anvandas for
att skydda mot vader och vind.

Se till att rorandarna ligger rdtt pa upplaget, och att roren
enkelt kan installeras i svetsmaskinen. Vid bruk av rullar
under roérene, skanas den utvendige overflatan, och man
har bedre kontroll pa svetsprocessen. Skyddspropparna
skall ej avldgsnas i fortid. Tvatta av rérandarna med
rengdrningssprit eller rent vatten och torka torrt med
luddfritt papper eller trasa. Rérandarna skall vara torra och
rengjorda innan svetsningsarbete pabdrjas. Rérdndarna
lagges in i svetsmaskinen och fixseras och spannes fast

med tillhérande klammer. Darefter installeras hyvel for att
planhyvla bada réréandarna, samt reng6ra PE-materialet fran
oxidationsbeldggning.

Efter hyvling, sammanféres rordndarna for att kontrollera
om centreringen ar utan mellanrum och att rérandarna
ligger dikt an. OBS: Hyvling av rorandarna skall utforas i
omedelbar anslutning till att svetsspegel skall anvandas.
Kontrollera att svetstrycket stammer 6verens med

aktuell spegelsvetsmaskin och att tilldgg gores for rorets
slapmotstand nar svetsning utfores. Nar uppvarmingstiden
under tryck har gett foreskriven vulst, slappes trycket, och
startar processen uppvarmningstiden utan tryck.

Efter avslutnad uppvarmning 6ppnas maskinen, och spegeln
tas bort, maskinen stanges igen och svetstrycket byggs sakta
upp till tryckkraften uppnats. Tryckraften halles konstant
under hela svets- och kyltiden. Efter avslutnad kylningstid &r
svetsningen klar, och roret kan lyftas ut ur maskinen.

Svetsning rekommenderas att inte utféras vid lagre
temperatur dn -15°C. Vid svetsning vid lagre temperatur,
kontakta fabriken for konsultation.

Reparationer

Reparationer av ledningar kan goras med elektrosvetsmuffar,
eller med att spegelsvetsa pa bordring och 16sflans och
bulta réren samman. Elektrosvetsmuff rekommenderas

att anvandas vid skada dar en rorbit skall svetsas in pa
ledningen. Ledningen frildgges ca. 2 m pa var sida om
skadan och rorbiten tillpassas, och tva skjutmuffar appliceras
och svetsningen utfdres enligt anvisningarna.

Med bordring och [6sflans har man mojligheten att

anvanda mekanisk forbinding, genom att flansarna

tras over rordandarna och bordringarna pasvetsas med
elektrosvetsmuffar, och dérefter bultas ledningen samman.
Nar man anvander rorklammor maste detta vara
dimensionsanpassat sa att ingen skada uppkommer pa
roret. Som t.ex. Georg Fischers verktyg. Man maste anvdanda
ett avstand av 4 rérdiametrar till rérdelarna, och se till

att ingen deformation sker narmare @n angivet avstand.
Efter att rorklimmorna demonterats skall réret markas

pé deformationsomradet med: VARNING! RORET HAR

VARIT KLAMT. Man kan ocksa svetsa pa en forstarkning pa
kldamomradet.

Transport av ror skall utforas pa lastfordon som ar anpassade
till rorlangden, sd att skador undvikes. Nar roren lagras

pa arbetsplassen skall underlaget vara plant och med
underldgg sa att roren ligger fritt fran marken. Vid leverans
av hela rérbuntar, lossas dessa med avpassad anordning,
lastmaskin, kran, truck eller liknande. Vid lossning av enskilda
ror skall lyftstroppar i erforderligt antal, for viktfordelningen,
anvandas.

Laggningsforeskrifter av rorledningar enligt MARK AMA.

Exempel pa markning av ror:

PE80:DS 110x 10,0 mm PE 80 PEH SDR11 PN 10
HALLINGPLAST 210608

PE100: DS110x 10,0 PE100 SDR 11 PN 16 HALLINGPLAST
2508

Mekaniska kopplingar

Kompression-, klammrings-, och instickskopplingar som ar
VA-godkéanda vid samankopplingar. Vi rekommenderar att
anvanda stodhylsor.

Vid laggning av PE 100 r6r PN 6,3

Grundférutsatningarna ar att anvisningarna i Mark-AMA
skall noggrant foljas och att rérdeformationen kontrolleras
och godkanns. For att sdkerstalla kravet pa maximal
rordeformation av hogst 2,5% skall noggrann ledningsbadd
och kringfyllning utféras med stenfritt packningsbart
material med 1-20 mm kornstorlek. Kringfyllningen skall
packas till en tathet motsvarande minst 90% Standard
Procktor.
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