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PE 80/PE 100 R@R SYSTEMER

Vare ror kan benyttes til drikkevand eller aflgb, tryk eller
gravitasjonsledninger.

Produktspekteret gar fra udvendig diameter 16 mm til
og med 630 mm i forskellige tryktrinn ihht. DS EN 12201/
13244/1555.

Dimensjoner fra og med 20 mm til og med 630 mm kan
Elektrosvejses.

Dimensjoner fra og med 90 mm til og med 630 mm kan
stuksvejses, se vedlagte svejsekort.

Formstykker som tilfreaedsstiller kravene i DS-EN 12201, kan
uden videre stuksvejses mot rgr med lig godstykkelse.

STUKSVEJSNING: UTFQ@RES efter EN 416 del 1 og 2

Ved udfgrelse av stuksvejsning ma man sikre at maskinen er
kalibrert og certifiered og at operatgren innehar godkaent
svejsebevis. Vi anbefaler a bruge taelt ved svejsning for &
beskytte omradet mot vejr og vind. Pas pad at rereenderne
ligger reet pd underlaget, og at man enkelt kan fa rgrene in i
svejsemaskinen.

Ved brug af ruller under rgrene, skanes den udvendige
overflate, og man har bedre kontroll pa svejsningen.

La proppene i rgraendene side i lengst mulig. Terk av
rerenderne med denaturert sprit, 93% eller rent vand. Bruk
da frugfrit papir. Rerenderne ma vaere tgrre for svejsningen
pabegyndes.

Nar det er klart at begynne svejsningen, laegges rarenderne i
stuksvejsemaskinen, og man strammer til klaemerne.
Deretter saettes havelen inn, og hgvlingen skal bade rzette af
enderne, samt fjaerne lidt av plasten (oxydasjonsbelegg).
Nar hovel er fjeernet, kares rorenderne sammen, for at se om
de er centreret og at der ikke er gab i mellom rgrenderne.
OBS: Hevlingen foretas umiddelbart for svejsespejlet fores
ind i mellom rgrenderne.

Man kontrollerer at svejsetryket stemmer overens med den
aktuelle stuksvejsemaskin, og at man laegger til slaebetryket
nar svejsning udferes.

Nar opvarmingstiden med tryk har git den anbefalede vulst,
tar man tryket af, og starter forlgbet,Oppv.tid uten tryk”
Deerefter dbnes maskinen, og spejlet tas ut, maskinen lukkes
igen og svejsetryket bygges rolig op til kraften er opnaet.
Kraften holdes konstant under hele svejse- og keletiden.
Efter endt koletid er svejsningen ferdig, og man kan lofte
rgret ud af maskinen.

Det anbefales ikke af svejse ved lavere temperaturer enn
-15°C. Ved koldere temperatur, veenligst kontakt fabrikken.

Reprasjoner

Reparasjoner af ledninger kan geres med elektromuffe, eller
ved at svejse pa kraver/lgsflanger og bolte det sammen.
Elektromuffe benyttes der man fér afstengt lekagen, og man
kan skaere ud bruddet. Ledningen fritleegges ca. 2 meter

pa hver side af bruddet, og tilpasses med en ny rgrbit. Sa
benytter man 2 Igbemuffer og svejser i sammen igen.

Ved krave/flange har man mulighed for at bruge mekanisk
skjat. Fleensene traes ind pa rgrene, og kravene svejses pa
med elektromuffe. Dzerefter boltes det sammen.

Hvis man bruger sammenkleemmingsverktgy ma dette veere
tilpassed slik at roret ikke tar skade. F.eks. Georg Fischer
udstyr. Man ma bruge minimum 4 rgrdiameter afstand

til formstykke, og heller ikke foreta sammenklemming pa
samme rgret nermere end dette. Etter at kleemmeverktayet
er tat af, maerkes roret: ADVARSEL! RGORET HAR VART KLEMT.
Man kan ogsa svejse pa en elektroforsteerkningsboyle.

Transport skal foregd pa dertil egnede lastvogner, slik at man
undgar transportskader.

Nar rarene kommer pa byggeplassen skal de laegges pa

flat underlag med understottelse slik at rorene loftes fra
underlaget.

Ved hele pakker, losses de av med maskin, gaffeltruck eller
lignende. Ved lossing av et og et rgr kan det benyttes
stropper, 2 stk. for a fordele vegten.

Leegningsforskrifter hendviser vi til: DS 430 sidste udgave
som omhandler laegning af fleksible ledninger i jord.

Maerkning av rar

Eksempel:

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

PE 700: DS110x 10,0 PE 100 SDR 11 PN 16 HALLINGPLAST
2508

Mekaniske koblinger

Kompresjons, klemrings- og stikfittings som er VA-godkente
kan bruges ved mekaniske samlinger.

Vianbefaler & bruge stottehylse.
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