Skarvning med elektromuffsvetsning

Elektromuffsvetsning ar en skarvprocedur for ror och/eller elektrosvetsmuffar med samma diameter, och
utférs genom svetsning av kontaktytorna med hjalp av en i elektrosvetsmuffen monterad elektrisk resistans.
Metoden anses idag vara den mest utvecklade och sakra for skarvning av polyetenror. Tack vare flexibilitet
kan ror och/eller elektrosvetsmuffar med olika tjocklek och tillverkade av olika polyetenmaterial svetsas.
Elektrosvetsprocessen definieras i standarden UNI 10521. Den for svetsen ansvariga personen ska ha
erhallit erforderlig utbildning och inneha certifikat for klass PE-3 eller PE-3-D enligt standarden UNI 9737.

Kopplingar och inbyggda elektrosvetsmuffar for elektromuffsvetsning

Skarvens kvalitet ar direkt avhangig noggrann efterlevnad av féljande anvisningar.

Forberedelser

Skarproceduren maste utféras pa torr och skyddad plats. | handelse av ogynnsamma
omgivningsforhallanden (fukt, regn, sno, vind, starkt solljus) maste lampliga atgarder vidtas for att skydda
arbetsomradet.

Omgivningstemperaturen maste alltid vara mellan -5°C och
+40°C.

Forberedelse av rorytan dar elektrosvetsmuffen ska svetsas ar ett kritiskt element for att erhalla en tillforlitlig
skarv och omfattar aviagsnade av det oxiderade lagret och noggrann rengéring av hela kontaktytan pa
elektrosvetsmuffen.

Proceduren ar, dven om den hanvisar till ror, aven giltig fér sadelgrenror.

. Elektrosvetsmuff for elektromuffsvetsning
. Fixturer

. Manuell eller mekanisk skrapa

Roérkap

. Rengéringsmedel

. Luddfritt papper

. Permanent markpenna eller vaxpenna
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Kontrollera visuell att roren ar fria fran skar- och
skrapmarken (storsta tillatna djup ar upp till 10 % av
vaggtjockleken). Eventuella oegentligheter maste
avlagsnas genom att kapa den skadade rérdelen.

J\

Rorandarna maste kapas i rat vinkel, helst med en
lamplig rérkap. Undvik att anvanda rér med alltfor
stor ovalitet. Ovaliteten far inte overstiga 1,5 %
enligt nedanstaende berakning:

oV= x 100

de = yttre diameter pa nagon punkt
d,, = nominell diameter

Ovalitet och bgjning kan minskas genom anvandning av speciell rundgoérare. Pemslangarna maste rullas av
minst 24 timmar for rorets anvandning. Undvik anvandning av varmekallor for att motverka eventuell
ovalitet eller minska rérets bojning.
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Skrapning

Rengor rorandarna fran damm, farg, fett och smuts.
Markera skrapningsomradet med en permanent
eller vaxpenna. Skrapomradet vara minst 10 mm

langre an insticksdjupet i elektrosvetsmuffen.
Alektrosvetsmuffen far INTE skrapas.

Avlagsna den oxiderade rérytan genom att skrapa
den.

Detta ska utféras med en manuell skrapa som
medféljer kontrollenheten eller med en speciell
mekanisk rérskrapa.

Ett jamn lager maste avlagsnas till ett djup av cirka
0,1 mm for rordiametrar upp till 63 mm och 0,2
mm for storre diametrar @dn 63 mm.

Skrapningen anses vara korrekt utford nar en jamn
skrapspana hanger fran roérandan. Avlagsna

spanorna genom att fasa rérandan till 45° vinkel.
UNDVIK anvandning av slippapper, filrasp,
slipskivor, sagblad och annan utrustning.
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Rengoring

Just fore skarvning med elektrosvetsmaskinen
ska samtliga skrapade ytor rengdéras med ett
luddfritt papper fuktat med ett lampligt
rengdringsmedel (dvs. isopropylalkohol eller
metylenklorid) for att aviagsna eventuella spar av
damm och fett. Anvand inte produkter sasom
trikloretylen, denaturerad alkohol, motorbensin,
aceton eller fargfortunningsmedel (tinner).

Rengér pd samma satt elektrosvetsmaskinens
inre yta vilken far tas ut ur den skyddande
férpackningen endast vid anvandningstillfallet.
Vidror inte de just rengjorda ytorna med
handerna. Om sa sker maste rengdringen
upprepas.

Anvisningar {"0 EURO sP1| 33




Inriktning

Anvandning av fixturerna ar obligatorisk for alla
rordiametrar da detta:
avlastar drag och friktionskrafter  under
svetsningen och den efterfljande
avsvalningstiden;
mojliggdr korrigering av eventuell offcentrering
mellan elementen;
mojliggor att motverka ovalitet.
Ffixturerna maste anpassas till rérdiametern genom
att anvanda reduceringsinsatser och justering av
avstandet mellan de rérliga kaftarna.
For installation av elektrosvetsmuffar sasom 90°
och 45° bojar ar passande fixturer med justerbar led
tillgangliga.

Markera inforingsdjupet runt minst en tredjedel av
rorets omkrets med farg- eller vaxpenna. Detta
maste ocksd utféras vid anvandning av
elektrosvetsmuffar med centrumklackar.

Markeringen underlattar, forutom vid
elektrosvetsmuffens placering pa roret, vid kontroll
av att svetsningen inte fororsakat rorelser i skarven.

Trad elektrosvetsmuffen pa den forsta rérandan till
markeringen.
Spann in réret i inriktningsbacken.

For in andra roret i elektrosvetsmuffen till
markeringen och spann in réret i inriktningsbacken.
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Svetsning

f

Avsvalning

Anslut kontrollenhetens kontaktdon pa
elektrosvetsmuffens anslutningar och utfor
installningen av svetsparametrarna enligt

anvisningarna péa svetsenheten.
N.B: Vid ett oavsiktligt avbrott i svetscykeln far
arbete aterupptas forst sedan svetsen kallnat helt.

Verifiera efter svetscykeln att indikatorerna trangt ut.
VARNING: uttrdngning av svetsindikatorerna utgdr
ingen garanti for lyckad svetsning. De ar endast en
indikering pa att materialets svetsning.

Svetsens avsvalningstid variera med elektrosvetsmuffens diameter och typ fran 10 upp till 30 minuter och
anges alltid av elektrosvetsmuffens tillverkare. Under denna tid fa skarven inte flyttas eller tas ur
fixturerna eller belastas. Efter avsluta svetsning rekommenderas att notera tiden da skarven beraknas vara

helt kall med en farg- eller vaxpenna.

Det ar absolut forbjudet att anvanda externa kylmetoder (vatten, tryckluft, etc.) for att paskynda

avsvalningen.

Rorledningen far tryckséttas tidigast 2 timmar efter den sist utférda svetsningen.

Svetsparametrarna for skarven ska journalforas i en korrekt rapport.
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Elektrosvetsning och borrning for sadelgrenror

Skarvens kvalitet ar direkt avhangig noggrann efterlevnad av féljande anvisningar.

Forberedelser

Skrapproceduren maste utféras pa torr och skydda plats. | handelse av ogynnsamma
omgivningsforhallanden (fukt, regn, sno, vind, starkt solljus) maste lampliga atgarder vidtas for att skydda
arbetsomradet.

Omgivningstemperaturen maste alltid vara mellan -5°C och
+40°C.

Forberedelse av rorytan dar sadelgrenen ska svetsas ar ett kritiskt element for att erhalla en tillforlitlig
skarv och omfattar avlagsnade av det oxiderade lagret och noggrann rengéring av hela kontaktytan med
sadelgrenen.

r
Kontrollera och forbered all erforderlig material. -

- Smaltsvetsenhet

. Sadelgrenror

. Underdel sadel

. Skruvsats

. Handskrapa

. Rengdringsmedel

. Luddfritt papper

. Manuell eller pneumatisk skruvmejsel for
fastdragning av skruvarna

8. Manuell insexnyckel for skarverktyget
9. Permanent markpenna eller vaxpenna

~
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Kontrollera visuellt att roren ar fria fran skar- och skrapmarken (storsta tillatna djup ar upp till 10 % av
vaggtjockleken). Eventuella oegentligheter maste avldgsnas genom att kapa den skadade rordelen.

Undvik att anvanda rér med alltfor stor ovalitet. Ovaliteten far inte 6verstiga 1,5 % enligt nedanstaende
berakning:

OoV= x 100

d. = yttre diameter pa nagon punkt
d, = nominell diameter

Ovalitet och bojning kan minskas genom anvandning av speciell rundgérare. Pemslangarna maste rullas
av minst 24 timmar for rérets anvandning. Undvik anvandning av varmekallor for att motverka eventuell
ovalitet eller minska rorets bojning.
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Skrapning

Rengoring

Rengor rorandarna fran damm, farg, fett och smuts.
Placera sadelgrenroret pa roret och markera
skrapningsomradet med en farg- eller vaxpenna.

Avlagsna det oxiderade ytlagret genom att skrapa
den yttre rorytan till mins 10 mm utanfér det tidigare
markerade omradet.

Skrapningen maste utforas med den med
elektrosvetsmaskinen medféljande manuella
skrapan.

Ett jamn lager maste avlagsnas till ett djup av cirka
0,1 mm for rordiametrar upp till 63 mm och 0,2
mm for storre diametrar &an 63 mm.

UNDVIK anvandning av slippapper, filrasp,
slipskivor, sagblad och annan utrustning.

Just foére skarvning med elektrosvetsmaskinen
skall samtliga skrapade ytor rengdéras med ett
luddfritt  papper fuktat med ett [ampligt
rengdringsmedel (dvs. isopropylalkohol eller
metylenklorid) for att avlagsna eventuella spar av
damm och fett. Anvand inte produkter sasom
trikloretylen, denaturerad alkohol, motorbensin,
aceton eller fargfértunningsmedel (tinner).

Rengdr pa samma sétt elektrosvetsmaskinens inre
yta vikken far tas ut ur den skyddande
forpackningen endast vid anvandningstillfallet.

Vidrér inte de just rengjorda ytorna med
handerna. Om s& sker maste rengdringen
upprepas.
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Sadelgrenrorets placering pa roret

For in skruvarna med brickor genom halen i
sadelgrenroret.

Placera sadelgrenroret pa rorledningen, centrerat pa
den skrapade ytan.

Fast sadels underdel pa skruvarna med
sexkantmuttrar och muttrar: dra fast skruvarna
korsvis med en skruvmejsel eller nyckel avhangigt
skruvtyp.

Fortsatt fastdragningen tills sadelgrenréret ar fast
monterat pa roret.

Svetsning

Anslut kontrollenhetens kontaktdon pa
elektrosvetsmuffens anslutningar och utfoér
installningen av svetsparametrarna enligt
anvisningarna pa svetsenheten.

N.B: Vid ett oavsiktligt avbrott i svetscykeln far
arbete aterupptas forst sedan smaltsvetsen
kallnat helt.

Verifiera efter svetscykeln att indikatorerna trangt ut.

VARNING: uttrangning av svetsindikatorerna utgor
ingen garanti for lyckad svetsning. De ar endast en
indikering pa att materialets svetsning.
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Avsvalning

%

Avsvalningstiden for skarven anges alltid av
elektrosvetsmuffens tillverkare. Under denna tid
far skarven inte flyttas eller utsattas for
pafrestningar. Efter avslutad svetsning
rekommenderas att notera tiden da skarven
beraknas vara helt kall med en farg- eller vaxpenna.
Det ar absolut forbjudet att anvanda externa
kylmetoder (vatten, tryckluft, etc.) for att paskynda
avsvalningen.

Rorledningen far trycksattas tidigast 2 timmar efter
den sist utforda svetsningen.

Svetsparametrarna for skarven ska journalforas i en korrekt rapport.

Borrning

Borrningen av sadelgrenroret far utforas forst sedan svetsskarven kallnat helt och aldrig inom 20 minuter.

Kod 21.30: borrning av smaltsvetsat
sadelgrenror

Skruva av locket pa sadelns utlopp. For in den
manuella insexnyckeln i de inbyggda skarverktyget.
Undvik anvandning av pneumatiskt eller elektriskt
drivna skruvmejslar da det héga varvtalet kan skada
gangan pa skarverktyget. Vrid medurs ftills roret ar
genomborrat vilket kdnns som en stor minskning av
den erforderliga skruvkraften. Fortsatt inte att vrida
da annars skarverktygets ganga kan skadas.

Vrid moturs tills skarverktyget nar det ursprungliga
laget.

Avlagsna insexnyckeln, kontrollera den invandiga O-
ringen och skruva tillbaka locket hart.
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