Transport och lagring

Dessa foreskrifter skall ses som ett komplement till anvisningar utgivna av Svenska
fidrrvdrmeféreningen

10.1 Transport och lagring

Vanligen levereras ror och rérdelar till arbetsplatsen med lastbil varvid mottagaren
svarar foér lossning.

Vid lossning och vidare transport skall breda bandstroppar anvandas. Katting eller
runda stroppar t.ex. vajer far ej anvandas.

Vid lossning och lyftning med gaffellyftare skall flata gafflar anvandas. Ror eller
rOrdelar far aldrig tippas eller kastas av da mantel och isolering kan skadas.

OBS! T-stycken far ej lyftas i avsticksroret! Stor forsiktighet skall iakttas sa att
mantelroret eller utskjutande delar ej repas eller belastas och far andra skador.

Lagring av ror och rérdelar skall ske pa ett plant och torrt underlag. Rér och rérdelar
skall férvaras sa att isoleringen ej kan komma i kontakt med vatten. Lagringsplatsen
skall arrangeras sa att stalréren ej korroderar.

Ror av grévre dimensioner (> DN 125) lagras med mellanlagg. Staplad hojd far ej
Gverstiga 2 m.

Bredd hos och avstand mellan mellanlagg dimensioneras sa att hdgsta tryck pa
yttermantel ej dverstiger 400 kPa (4 kg/cm?).

Permanent tillaten tryckpakanning pa isolerskummet bor ej dverstiga 50 kPa.

Det rekommenderas att i leveransen medlevererade stron anvandes. Dessa gor
staplingen sékrare och férhindrar olycksfall pga ras.

Rordelar forvaras sa att stalrérsédndar ar vanda nedat.
Rér med manteldiameter > 560 mm skall hanteras med speciell varsamhet vid

temperaturer mellan 0 och -20°C.
Under -20°C skall Powerpipe radfragas foére hantering.

Vid lossning och vidare tran-
sport skall breda bandstroppar
anvéndas.

Kiétting eller runda stroppar
t.ex. vajer far ej anvdndas.

OBS! T-stycken far €j lyftas i
avsticksroret!

Det rekommenderas att i leve-
ransen medlevererade strén
anvéndes. Dessa gér stapling-
en sdkrare och férhindrar
olycksfall pga ras.

Rérdelar férvaras sa att
stalrérsandar dr vdnda nedat.
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Transport och hantering av flexror

Lastning, lossning

Flexréren levereras i stora rullar.

Roren far ej lyftas med smala stroppar eller oskyddade gafflar.
Minsta bredd av stropp skall vara 50 mm.

Gaffelskyddet kan utgdras av stalrdr eller tryckvattenror.

Lagring, avrullning

® Rullarna lagras liggande pa strd for att undvika markfukt / skarpkantiga féremal.

® Rullarna far lagras staende pa helt slatt underlag. Lagringsytan maste da vara
helt fri fran frammande / skarpkantigt material.

Avrullning kan ske fran:
1. Stéende rulle som rullas ut.
Kontrollera att rullen inte rullar éver skarpkantiga material.
2. Liggande roterande rulle p4 exempelvis avrullningsvagn.
3. Liggande fast rulle. | denna situation far réret viras av rullen.
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Schakt

10.2.1

10.2.1 Matt

Powerpipes fjarrvarmerdr 1aggs direkt pa den preparerade ledningbadden (2).
Rekommenderad typsektion av schakt visas i figuren till hdger. Alternativt kan réren
under montagefasen laggas upp pa pallningar. Draneringslager och dréneringsror
(1) underlattar montagearbetet och minskar varmefdrlusterna eftersom torr mark
isolerar béttre an blot.

Tackning 6ver kulvertens hjassa skall vara minst:
500 mm fér starkt trafikerad yta
300 mm fér parkmark.

10.2.2 Ledningsbadd

Badd uféres med en tjocklek av 150 mm. Badd skall utféras med stenfritt material
storsta konstorlek 20 mm enligt Anladggnings AMA 98 CEC. 2131. Om skarpkantigt
material med kornstorlek dver 8 mm anvéandes skall baddden férses med en 50 mm
tjock utjamningsyta av stenfritt material.

Badden utfores enl typsektion med matten:
A=C= 200 mm fér < Dy 180 mm
A=C= 250 mm f6r 200 < Dy < 560 mm
A=300 mm f6r Dy < 630 mm
C= 400 mm fér Dy < 630 mm

Vid montage vid sidan av ledningsgraven kan A-mattet minskas till 100 mm.

Utgravning vid muffar, eller uppallning av réren skall géras sa att ett fritt montage-
utrymme erhalles kring skarvstallet pa en langd av 2 m - se fig.

Utrymmet skall vara min 200 mm f6r dim < 500 och 300 mm fér dim >560 mm.

Vid skarvar dar réren ej kan rullas skall det fria montageutrymmet ékas till 400 mm
pa en bredd av 2 x 600 mm (réknat frAn svetsstéllet) sa att svetsarbetet kan utforas.

10.2.3 Dranering

Schakter for fjarrvarmerdr bor vara dranerade. Torr schakt under byggnadstiden
minskar risk for byggfukt i isolering. Under drifttiden medfér torr schakt minskade
varmeforluster och minskar risken for utifran kommande fukt i isoleringen.

Styva draneringsror av godkand typ exempelvis DV skall anvandas.
Draneringsroren far ej anslutas till korsande dranvattenledningar utan skall anslutas
i ldgpunkt med befintlig DA-ledning.

Kringfylining fér draneringsledning utérs enligt Anldggnings AMA 98 CEC. 3112.

10.2.4 Montageforutsattningar

Montaget skall utféras och garanti kunna Id&mnas enligt leverantérens

dokumenterade anvisningar. For att en fullgod skarv skall kunna utféras maste

féljande generella montageférutsattningar uppfyllas:

- Rérgraven skall ha en fungerande dranering sa att skarvstallet &r torrt.
Dessutom skall det vara fritt fran sné och is.

- Innan skarvning och isolering utférs skall évrig anldggning vara monterad
och slutlig provad.

- Larm och signaltradar kopplas enligt uppréattad larmritning.

- Vid skarvstallet skall skarvhylsa, mantelréranda, fria stélrérandar och fria
skumytor vara torra och rena.

- Ytor mot vilka PUR-skum skall gjutas skall normalt halla temperaturen
15-40°C. Vid kall vaderlek kan detta astadkommas genom cirkulation av
varmvatten genom réren.

Skarvstallet skall skyddas mot nederb&rd mellan olika arbetsmoment samt vid
skumning och skarvning.

1: Dréneringsror
2: Ledningsbaddd

Utgrévning vid muffar, eller up-
pallning av réren skall géras
s4 att ett fritt montage-
utrymme erhdélles

1000
=

]

200

| 2000 ,

Utrymme fér montage

Schakten for fidrrvdrmerér
skall alltid vara drénerade
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Montage

10.3.11

10.3.11 Laggning

Innan laggning pabdrjas kontrolleras att ledningsbadden ar utférd enligt pkt 10.2.2
samt fri fran frammande féremal och s& jamn att réren har anliggning utefter hela sin
langd. Fjarrvarmeroren laggs pa speciellt pallningsvirke eller pa rullar. Pallning eller
rullar riktas in fére det att roret 1aggs ned.

Kontrollera att larmtradarna i varje rér och detalj ar vanda uppét. Hos bagrér och
profilbdjar ligger dock larmtradarna av tillverkningsskal pa annat satt.

Under hela montagetiden maste tillses att vatten ej vid nagot tillfalle samlas i
rérgravens botten. Isoleringen maste hallas torr. Vat isolering i rérandar orsakar
problem vid skarvisoleringen och ger larmfel.

10.3.12 Svetsning, provning och kontroll av svets

Svetsning av stalror skall, dér sa foreskrives, uféras av féretag som har svetslicens.
Svetsare skall ha kompetensbevis. Varje svets skall markas sa att svetsaren kan
identifieras. Vid svetsning av rakstrackor vrids réren efter hand runt pa rullar/upplag.
Pa detta satt minimeras platssvets. Lucksvetsar skall undvikas.

Provning sker enligt RN 78. Tathetsprovning utférs med kallvatten med 1,3 ganger
hogsta tillatna drifttryck. Trycket skall hallas en timme foére kontroll. Samtliga skarvar
skall vara synliga.

Téathetsprovning far aven utféras med luft varvid lackindikering sker genom pensling
med sapvatten eller liknande. Maximalt tryck 3 kPa (0,03 kp/cm?). Se AFS 2006:8
"Arbetarskyddsstyrelsens kungoérelse med féreskrifter om tryckprovning".

Radiografering sker i den omfattning programhandlingar anger.
Fore idrifttagande rengdres rérledningen med rensplugg eller tryckrensningsverktyg.

10.3.13 Kapror, kapning

Da passbitar behdvs ska kaprér anvandas. Kaproérets konstruktion gor det 1att att
avlagsna isoleringen fran medierdret och ger en absolut ren yta hos stalrdret. Detta
forenklar installationsarbetet och férhindrar risken fér ohdlsosam gasutveckling vid
svetsning eller 16dning.

Den del av réren som utgdr kaprér ar markt "kapror".

Kaproérsbiten skall placeras dar friktionsrérelsen ar sa liten som majligt, dvs sa langt
som mojligt fran en avvinkling.

Kaprorsbit far pa rakstracka ej gjutas in i vagg eller dylikt.
Vid kapning av mantelréret &r det viktigt att inte skapa en axiell anvisning, som kan

vara orsak till att roret spricker. Detta ar speciellt viktigt vid kyla. Réret bor forst kapas
i tangentiell led och sedan i axiell led. Vid stark kyla bér réret varmas fore kapning.

Fjérrvdrmeréren ldggs pa
speciellt pallningsvirke eller pa
rullar. Pallning eller rullar riktas
in fére det att réret ldggs ned.
Kontrollera att larmtradarna i
varje rér och detalj &r vdnda

uppaét.

Den del av réren som utgoér
kaprér ar markt "kapror"

Den del av réren som utgdér
kapror &r markt "kapror"

Kapror

/

Kaprér —

Kaprérsbiten skall placeras
dar friktionsrérelsen ar sé liten
som mdjligt, dvs sa langt som
mdyjligt fran en avvinkling.
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-7 Montage 10.3.12

10.3.14 Avvinklingar 206

Dar avvinkling kravs anvandes i méjligaste man standardbdjar. For klenare
dimensioner kan alternativ med béjmuff anvandas. Béjar med gradtal mellan 30°
och 60° far av hallfasthetsskal endast anvandas om minst ena skankeln ar kort.

Av héllfasthetsskal ar det viktigt att sma avvinklingar stérre &n 10°-30° inte tillats
rOra sig i sidled om avvinkklingar omges med rakstrackor pa émse sidor. Av detta
skél kravs en speciellt noggrann packning kring dessa avvinklingar. Av héllfasthetsskél &r det viktigt
att avvinklingar stérre dn
10°-30° inte tillats réra sig i
sidled om béjen omges med
rakstréckor pa 6mse sidor.

Avvinkling mindre &n 3° kan utféras genom girning av stalrér. Flera pa varandra
féljande girningar kan accepteras. Girning kan ersattas med att det komplett fogade
kulvertréret spanns i en vid bage.

Avwvinklingen kan aven utféras med hjélp av speciella bagrér. Dessa tilverkas i 12- 3 N3 N3 L3
eller 16-meterslangder i form av en bage med en avvinkling av max 35°. //’%5-\%‘
Se aven 3:105 alt 4:103-104.

10.3.15 Avgreningar

Enkelror bdjar med gradtal mellan
Powerpipes T-stycke &r normalt dimensionerade jamnstarka dvs T-stycket &r lika 30°-60° fér av hallfasthetsskal
starkt som ett ror. Trots att T-stycket ar forstarkt tal det hallfasthetstekniskt inte att anvandas om minst ena

utsattas for alltfér stora krafter fran avgrenade roret. Avsticket maste om det ar skankeln ar kort.

langre an 12—15 m avlastas med ett slag eller en fixering. Vid dimensionering av slag
och avstand mellan huvudrér och fixering maste hansyn tas till huvudrérets eventuel-
la axiella rérelse.

Enkelrér Dubbelrér

Dubbelror

T-stycke for dubbelkulvertrér dimensionerat att motsté full kraft fran avgrenande ror.
Avlastningsslag eller fix behdvs ej. “

Flexror
fér anvisning av avseende flexrér, se sid 5:402-403

Anborrning Avsticket maste om det &r
ldngre &n 12—15 m avlastas

Anborrning ar tillaten pa icke trycksatt ledning utan sarskilt tillstand. Se metod- med ett siag eller en fixering.

beskrivning i rapport FVF 1997:15, Anborrning.
Betraffande anborrning av trycksatt ledning, se RN 78 § 12.4.1.3.

10.3.16 Vaggenomforingar

Vaggenomféringar maste utféras med omsorg for att férhindra fastlasning av
fijarrvarmeror eller inlackage av grundvatten.

Dar roret inte ror sig i axiell led och dar grundvattentrycket ar normalt lagt anvandes
ingjutningsring 6520 — se 8:101. Ingjutningsringen placeras mitt i vagg och
slangklamman dras at fére ingjutningen.

Dar rorelse kan forvéantas och dar sannolikheten for grundvattentryck ar hég
anvandes vaggenomféring 6510 — se 8:101.

Ingjutningsringen placeras mitt
i vdgg och slangkldmman dras
dat fore ingjutningen.

Utgava 2011



Montage

10.3.13

10.3.17 Ventiler, avtappnings- och avluftnings-
anordningar

Ventiler

Ventiler skall placeras sa att de ej utsattes foér béjmoment eller rérelser i sidled.
Roérelse i axiell led skall vara minsta méjliga.
Vid installation skall ventil alltid sta i helt 6ppet lage.

Spindeln skyddas exempelvis av betongrér @ 600 mm, som star pa betongplatta
eller motsvarande. Dessa placeras sa att betongroret ej skadar fjarrvarmeréren.
Betongréret avslutas i markplan med fjarrvarmebetackning.

| gatumark eller i mark med trafiklaster anvéndes teleskopbetackning som avlastning
sa att trafiklast ej dverfores till betongréren.

Betongroret skall placeras sa att ventilen kan réra sig i Iangsled utan att spindel-
férlangningen belastas.

Avtappnings- och avluftningsanordningar

Lag- och hégpunkt med resp avtappnings-/aviuftningsanordningar placeras bast dar
huvudréret inte ror sig dvs minst en friktionslangd fran en 90° bgj.

Avluftningar kan med fordel utféras pa avstick.

Prefabricerade delar

T-stycke ansluts till ventilenhet, se 3:402—408 (enkelrdr) eller 4:402—-408 (dubbelrér),
alternativt Luftning/Témning, se 3:402 (enkelror) eller 4:404 (dubbelror).

Vid enkelrér undviks en skarv om Foérlangt t-stycke, se 3:302, anvands.
Genom att anvédnda Kombinationsventil, se 3:406, samordnas Avstangning och
Luftning/Témning.

Platsbyggda anordningar
Platsbyggda avluftnings-/avtappningsanordningar anvands i nedstigningsbara
betongkammare och i byggnad.

Efter insvetsning rostskyddsmalas smide, ventiler och rér. Ventiler skall dverisoleras
fram till anslutande fjarrvarmeror.

For att foérhindra frysrisk skall bypassanordning med strypventil installeras. Ventilen
strypes for ett lagt flode. Om majligt skall ventilen férses med termostat.

10.3.18 Fixar

De termiska krafter som uppstar i medieréret éverférs normailt till mark via friktion
vid rérelse hos fjarrvarmerdr. | de allra flesta fall kan dessa rérelser tas upp i naturligt
férekommande avvinklingar. | vissa fall behdver dock fjarrvarmerdret fixeras for att
férhindra, begransa eller dirigera expansionsrérelsen.

W iz
Py | a—_ — |

Spindeln skyddas av betong-
rér som star pa betongplatta
eller motsvarande.

| gatumark eller i mark med
trafiklaster anvédndes teleskop-
betédckning som avlastning, sa
att trafiklast ej éverféres fill
betongréren.

FVA6 FV A5

Prefabricerade avtappnings
och avluftningsenheter

——
o=

<~

Luftning/témningsdetalj

| de allra flesta fall kan rérelser
av termiska krafter tas upp i
naturligt forekommande
avvinklingar.
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Montage

10.3.14

Markfix
Vid férvarmning kan det vara dnskvart att dirigera expansionsrorelsen at ett speciellt
hall. Detta kan dstadkommas genom aterfylining av en eller tva rérlangder (markfix).

Fixpunkt

Fixpunkt anvandes da man vill begransa rorstrackans axiella rérelser, for att
sakerstalla att en stracka inte glider fran en expansionspunkt till en annan, ex vid
stark lutning, eller d& man anvander kompensatorer.

Fixpunkten monteras sa att férskjutningen mellan resp fixflans ar 100-200 mm.
Flanspaketet gjuts in i ett armerat betongblock. Detta skall vara dimensionerat med
hansyn till fixeringskraft och markens dimensionerade tryckstyrka.

Fixroér
Stalréren i dubbelrdr ar fixerade till varandra i béjar, fixar, T-stycken, ventiler och
Overgangsror.

Dar en rakstracka inte avslutas med nagon av dessa delar, tex efter grundmur-
passage eller pa rakstracka skall fixrér anvandas. Detta for att isoleringen ej skall
slitas loss fran stalréren vid olika temperaturer i fram- resp returledning.

Alternativ til fixror
Stalplatar med nedanstaende dimensioner och monterade enligt figur kan erséatta
fixrér

Fixplat
Fixplat
Kontinuerlig E\\\‘"r _______
svetsning ! : :
D utefter fixplatens
hela langd | ! !
L A % T
A A
DN DY XS D A B
FIXPLAT
20 26,9 X 2,3 38 65 5
25 33,7 X2,3 48 65 5
32 42,4 X 2,6 58 80 5
40 48,3 X 2,6 64 90 5
50 60,3 X 2,9 76 115 5
65 76,1 X2,9 92 115 8
80 88,9 X 3,2 100 140 10
100 114,3 X 3,6 134 165 10
125 139,7 X 3,6 165 200 10
150 168,3 X 4,0 203 260 10
200 219,1 X 4,5 260 300 12

Férvarmningsrorelse
D Sem——

Markfix =~

Fixpunkten monteras sa att
férskjutningen mellan resp
fixfldns &r 100-200 mm.
Flénspaketet gjuts in i ett
armerat betongblock.

Hos dubbelrér fixeras stal-
réren till varandra i béjar, fixar,
T-stycken, ventiler och éver-
gangsror.
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Montage

10.3.15

10.3.19 Forvarmning och expansionsupptagning

Vid temperaturandringar i drift uppstar termiska krafter i stalréret. Vid naturliga
avvinklingar och expansionsanordningar évergar denna kraft helt eller delvis i
rorelse. Rorelsens storlek beror huvudsakligen pa rérets dimension, temperatursteg
och laggningsdijup.

Foérvarmning

For att minimera rérelsen kan rérledningen varmefoérspéannas till en temperatur
mellan lagsta omgivande- och hdgsta drifttemperatur. Férvarmningstemperaturen
anges i projekteringshandlingarna. Férvarmning skall ske med en langsamt 6kande
temperatur. Férvarmning utférs vanligen med vatten och ofta med det vatten som an-
vands for provtryckning. Antingen varms vattnet via elpanna eller tas fran det
befintliga fjarrvdrmenatet. D& man anvander natet som varmekalla skall vattnet
shuntas in for att undvika snabba temperatursprang.

Stora dimensioner och langa strackor kan férvarmas med luft — rddfraga Powerpipe.

Innan férvarmning maste expansionsrorelsen berédknas samt kontrollpunkter upprat-
tas sa att berdknad expansionsrorelse kan kontrolleras praktiskt. Under férvarmning
maste tillses att ledningen kan réra sig fritt.

Vid uppnéadd fixeringstemperatur skall expansionsrérelsen stamma éverens med den
berédknade. Har detta ej uppnatts kan férvarmningsterperaturen 6kas nagra grader
sa att ratt expansion erhalles.

Roren kan ocksa hjalpas till ratt expansion pa mekanisk vag, genom lyft och strack-
ning vid vissa punkter. Férvarmningstemperaturen skall hallas konstant under pac-
knings- och aterfylinadsarbetet.

Vid uppnadd fixeringstemperatur skall expansionsrérelsen stiamma éverens med den
berédknade. Har detta ej uppnatts kan férvarmningsterperaturen 6kas nagra grader
sa att ratt expansion erhalles.

Roren kan ocksa hjalpas till ratt expansion pa mekanisk vag, genom lyft och strack-
ning vid vissa punkter. Férvarmningstemperaturen skall hallas konstant under pack-
nings- och aterfylinadsarbetet.

Fér att minimera rérelsen kan
rérledningen vdrmeférspéan-
nas till en temperatur mellan
ldgsta omgivande- och hégsta
driffttemperatur. Férvdrmnings-
temperaturen anges i
projekteringshandlingarna.

Innan férvdrmning maste
expansionsrérelsen berdknas
samt kontrollpunkter uppréttas
sd att berdknad expansions-
rérelse kan kontrolleras prak-
tiskt.
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Montage

10.3.16

Expansionsupptagning

Da temperaturen andras under drift uppstar rérelser i expansionsanordningar, bojar
mm. Dessa rorelser kan tas upp av den omgivande sanden. Om temperaturskillna-
den mellan laggningstemperatur (férvarmningstemperatur) och maximalt/minimalt
forekommande temperatur ar stérre &n ca 50°C och om den omgivande marken &r
mycket fast, behdver tex béjar skyddas mot uppkommande marktryck.

Rérelsen underlattas om réren i expansionszonen omges med markskivor av
exempelvis mineralull — se figur 2 till hdger.

Vid mycket stora rérelser kan skyddet utgéras av betongkanal eller speciella stal-
element. Dessa skall vara ventilerade for att undvika fér hdga temperaturer. For
betongkanal och stalelement skall speciella montageanvisningar foljas.

Vid stora rorelser (kallférlaggning) kan expansionsanordningarna (90°-bdjar)
skyddas genom att dessa delar aterfylls forst efter idrifttagandet.

10.3.20 Larm

Powerpipes ror och rérdelar leveras med tva separata ingjutna larmtradar. Dessa
skall i skarvstéllena hopkopplas till ett dvervakningssystem.
Larmtraderna bestar av mjukglédade nakna koppartrader med @1,5 mm?2.

Rérnétet delas in i sektioner om max c:a 2x1.000 m ledning vardera (1.000 m fram-
och 1.000 m returledning). For ytterligare information se text i kapitel 7. Varje sektion
bildar en larmkrets och ansluts till Powerpipes larmcentral. Larmcentralen kan
anvandas antingen som enskild larmenhet eller som en del i ett storre
Overvakningssystem.

10.3.21 Larmritningar och installationsanvisningar

Larmkopplingen skall géras enl larmritning. Denna
_—| visar larmets strackning, hur larmtradarna ar
kopplade, samt vilka sektionsindelningar som
skall géras.

- Vidare visar den var larmet vander samt vilken

= ledningsstracka som &r inkopplad till de olika
larmenheterna.

"""" =t

LARFRITUING &2

Larmtradsdragning i Powerpipes rérdelar ar
redovisade pa 7:301-302. Langden pa larmtraden
i dessa delar finns redovisade pa 7:303.

For att sékerstélla larmets funktion dvs att det fun-

gerar och inte ger felaktiga larmindikeringar krévs

att:

® medierdren, stalréren ar svetsade/lédda pa sa
dant sétt att larmtradarna ar orienterade kloc-
kan 2 och 10.

@ vatten ej trangt in i fjarrvarmerdrens isolering
under transport och montage

For att sdkerstélla larmets funkti- @
on dvs att det fungerar och inte

ger felaktiga larmindikeringar P
krévs att vatten ej tréngt in i
kulvertrérens isolering under
transport och montage

larmtradarna ar dragna strackta fran réréanda
till rérdnda och ej korsar varandra.
larmtradarna ar dragna parallellt med stalroret

Da temperaturen dndras under
drift uppstar rérelser i
expansionsanordningar, béjar
mm. Dessa rérelser kan tas
upp av den omgivande sanden.

Réren i expansionszonen kan
omges med markskivor av
exempelvis mineralull.

Powerpipes rér och rérdelar
leveras med tvéd separata
ingjutna larmtradar.

Min. 15 mm

Larmtradsdragning i
Power-pipes rérdelar &r
redovisade pa 7:301-302.
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10.3.17

10.3.22 Koppling av larmtradar

Larmdistans

1. Rata ut larmtradarna forsiktigt. Drag latt i trddarna och kontrollera att de ar
oskadda och hela.

2. Rengor larmtradarna med smargelduk.

3. Klipp bort dverskjutande langd hos de strackta larmtradarna.

4. Presskarva tradarna i strackt tillstand i en godkand skarvhylsa
(art. nr. 6890-100-000-000) med hjélp av godkéant specialverktyg
(art. nr. 6890-100-100-000).

5. Skjut larmdistanserna under de spanda traddarna och tryck fast trddarna i
larmdistanserna.

6. Tejpa fast larmdistanserna.

7. lIsolering bor ske snarast efter larmtradsmontage.

Larmfilt
Som alternativ till larmdistans kan larmfilt anvandas for enkelrér och rekommende-
ras att anvandas f6r dubbelror.

Rundkoppling, 6verkoppling

Om inte annat anges pa larmritning skall i slutdndar pa en rérstracka alltid rund-
koppling utféras. Vid rundkoppling skarvas och laggs larmtrad enligt fig. Den
oisolerade traden skall isoleras med isolerhylsa eller larmdistans. Larmdistansen ka-
pas och laggs i segment runt stalréret. Avstandet mellan larmtrad och ror far ej
understiga 15 mm.

Om inte annat anges pa larmritning skall vid genomgang i kammare eller dylikt iso-
lerad trad EK 1,5 mm? anvandas.

Vid de andpunkter som skall anslutas till Powerpipes
sektionsenhet skall en fastdgla svetsas fast mot stal-
rOret for jordanslutning — se figur 2 till hdger.

Den oisolerade trdden skall
isoleras med isolerhylsa eller
larmdistans. Larmdistansen
kapas och ldggs i segment
runt stalréret. Avstandet
mellan larmtrad och rér far ej
understiga 15 mm.

Signaltrad

Powerpipes fjarrvarmeror kan mot sérskild bestéllning leveras med en i isoleringen
ingjuten isolerad signaltrad. Denna skarvas enl vad som sagts ovan. Dock méaste
den avskalade delen av traden och skarvhylsan isoleras med en krympbar isoler-
hylsa. Dar réren avslutas utan att vidarekopplas skall tradédndan isoleras med en
krympbar isolerhylsa.

10.3.23 Kontroll av larmkoppling

Kontrollmatning av sling- och isolerresistanser skall géras efter varje samman-
koppling av trddarna samt efter utfért skumningsarbete och innan aterfyliningen
pabdrjas.

Skjut larmdistanserna under de
spénda trddarna och tryck fast
trddarna i larmdistanserna.
Tejpa fast larmdistanserna.

En féastégla svetsas fast mot
stalréret fér jordanslutning vid
dndpunkter.

Den avskalade delen av tra-
den och skarvhylsan isoleras
med en krympbar isolerhylsa.

s

~—

/

/

Kontrollapparat fér larmtrad
megger.
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10.3.18

Slingresistanser mats med ohmmeter. Resistansen skall som riktvarde vara 1,3
ohm per 100 m inkopplad larmtrad. Andra varden godkéannes ej. Laga varden tyder
pa kortslutning och héga varden péa dalig kontakt i skarvar.

Isolerresistanser skall efter avslutat arbete vara lagst 10MQ/1000m larmtrad
(500 m ror). Temporért kan lagre varden upptrada, speciellt vid skumning av kalla
ror. Godkant varde skall dock uppnas senast 4 veckor efter driftstart.

Notera att indikation av inldckande fukt gérs genom att konstatera att isoler-
resistensen minskar pa nagot stélle.

Kontroll av isolerresistans far ske tidigast 1 timma efter avslutad skumning.
Dessa véarden skall dokumenteras i samrad med kontrollant.

OBS! Kontrollera instrumentet och batterier fére varje kontrollméatning.

10.3.24 Installation av larm- och informationsenheter

De sammankopplade larmtradarna skall anslutas till Powerpipes larmcentral eller
kabelradar. Denna monteras pa lamplig plats utefter sektionens strackning.
Larmcentralen stromforsorjes med 220 V eller via signalledning. Larmtradarna samt
jord ansluts till sektionsenheten med 3 x 1,5 mm? kabel. Signalledningen ansluts
antingen genom yttre signalkabel eller i fjarrvarmerdret inlagd signalledning till vald
larmcentral.

De olika centralernas egenskaper och funktion redovisas i kapitel 7.

Pulsekometerhastigheten PVF (propagation velocity factor) ar 0.91.

Funktionskontroller

Da larm- och informationsenheten kopplats in skall funktionskontroller utféras
enligt féljande:

1.Kontroll av larmgrans
Vid kontroll av larmgréns kopplas ett motstand in som har

(.|

0ooo

Alarm unit

De sammankopplade larm-
trddarna skall anslutas till
Powerpipes larmcentral eller
kabelradar.

0ooo

Supervision unit

220V

—

Larmcentral kan klara dven
ingédnger fran vippor, detek-
torenheter m.m.

ca 10% lagre resistans &n larmenhetens instéllda varde.

2.Kontroll av tradbrott

Tradbrott simuleras sa langt fran larmenheten som ar
praktiskt mojligt.

( Reddetect X2 Reddetect X4 )

3. Samtliga larm

ALARM central

och larmfunktioner | | " — "““l_

kontrolleras > — —7”’
Alla utférda funktions- === === d|
kontroller dokumenteras i | Overvakar 5000 m / kanal

Registrerar férandringar
Felinmétning frén dator

via kabel, telefon, GSM.
I 4 kanaler for larmtradar.
|
L - - —

- - - 7

samrad med kontrollanten.
Slingresistans och isoler-
resistans mats separat
fér varje slinga och
dokumenteras i samrad
med kontrollanten.
Protokoll uppréattas.

———— = = = -

|

Il
L — —
| —!
|
|

Overvakar 2.500 m / kanal
Registrerar larm (on/off) via
signalkabel i rérgrav.
Felinmétning med pulsekometer
2 kanaler fér larmtradar.
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Montage, svetsmontage 10.3.19

10.3.30 Montageanvisning — skarvisolering

Allméant

Isoleringen i ett rérsystem far ej ha nagra svaga punkter. Varje skarv maste darfor omsorgsfullt isoleras i falt.
Isoleringsmaterialet skall bestd av Powerpipes freonfria skum.

Normalt utférs skarvisolering av licensierade specialféretag med sarskilt utbildad personal. De ar utrustade med
mobil maskinspruta som har automatisk tryck- volym och temperaturstyrning. | vissa fall kan handskumning
tillampas.

Vid allt skumningsarbete maste gallande forfattning AFS 1996:4 "Hardplaster" foljas.

Da tathetsprovning av skarvforband ar foreskrivet, maste skarvisoleringen goéras efter tathetsprovningen.
Kapning av mantelrér skall ske sd att brottanvisningar i axiell led ej uppstar.
Overlappning muff-mantelrér skall vara c:a 100 mm.

Montageinstruktion svetsmontage, T-stycken D
1 Erforderligt material ® T-muff dubbel/dubbel Art nr 6530 4]

@® T-muff flexibel Art nr 6540

@ BOj med lang radie 5S-bgj eller storre for
avstick

@® Kontrollera att muff med tillbehér ar E—
oskadade och har ratt dimension.

. . ) , Matt, schakt och insvetsning.
2 Schakt Schaktens matt behover utdkas. Se fig D

(7%)

Rengéring Rengor yttermantel pa avstick och huvudrér som @
muff kommer att berdra.

H

Skalning Skala bort erforderlig mangd yttermantel och ]
isolering for ett avsticksmontage A -
OBS Undvik axiella sar eller snitt i manteln vid
skalning.
Spréack bottenmuffen med ett rakt snitt pa muffens  7r4 p4 muff och slangar pé4
ovansida ( 90° fran avsticket) Se fig @ och @ avsticket.

5 Tra pé mantelror Tra pa flexmuffen alt. reducermuffen med krymp-
slangar pa avsticksréret. Se fig @ ©
OBS den krympbara &ndan skall placeras langst
fran huvudroret. Bottenmuffen krangs pa 457'\ 55
avsticket. ' S

Shitt

6A Insvetsning Svetsa in avstick med bgj. Se fig @ minso |
flex-T-stycke OBS bojen skall vara 58 eller storre.
Avsticket svetsas mot den pasvetsade studsen.
Passbit kan behdévas.
For dimensioner upp till DN100 i Serie 2 boér pass-  Montage flex T-stycke.
biten vara av 200 mm.
c-c matt mellan avstick skall vara = 500 mm.

@ .
7 Montering bottenrér ~ Bottenmuffen kréngs tillbaka dver huvudroret. §atl
OBS Den langsgaende skarven skall vara upptill. I — =
/_O
6A Insvetsning Sara pé avstickets fria staldndar s att de kan I— : \@
T svetsas in mot huvudréret. Svetsa in avgrenings-
raki-T-stycke réren (art. nr. 8205, se 8:303!) mot huvudroéret.
Eventuella forstarkningar enligt konstruktérens Montage rakt T-stycke.

anvisningar.
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10.3.20

10.3.31 Svetsmuff Mittel

Allmént

Svetsmuff Mittel skall utféras av auktoriserat foretag
och av personal med séarskild utbildning.

Nedan beskrivs dversiktligt arbetsférloppet.

Material

Erforderligt material som har Art. Nr. 6110 (sida
6:701) levereras i satser for varje dimension av yt-
termantel. Larmdistanser, mastix, plugg och fops leve-
reras av muffningsentreprendren .

En speciell elektrisk utrustning anvénds for att svetsa
Mittelskarven.

Utférande

® Muff och mantelrér gors rena fran smuts, fett,
fukt etc.

® Koppla larmtradarna (Se § 10.3.22)

® Slipa de ytor pa rér och muff som tacks med mittel
skarven och pa mittelskarvens insida.
Tvétta med etanol

® Anbringa skena och svetsnat. D

® Skar till och passa in muffen pa roret. @

® Koppla ihop och anslut svetsutrustningen till
elektroderna. ®

® Svetsa den radiella svetsen. 3)
® Fras upp och svetsa den axiella svetsen. @

® Borra hal for provtryckning/Skumning/avluftning.
Halen skall placeras vid mantelrérskanten.

® Proviryck. ®
® Skumma muffen. ®

® Skum och luftningshal svetsas igen.

Montera svetsnétet runt
mantelréret

Muffen sprédcks och monteras
pa mantelréret

Den datorstyrda svetsproce-
duren tar 3-4 minuter

Den ldngsgaende fogen gérs
med en extrudersvets

Provtryckning

Muffen skummas.
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10.3.21

10.3.32 Krympsvetsmuff

Allmént

Krympsvetsmuff skall utféras av auktoriserat féretag
och av personal med sérskild utbildning.

Nedan beskrivs dversiktligt arbetsférloppet

Material

Erforderligt material som har Art. Nr. 6112 (sida
6:602) levereras i satser for varje dimension av
yttermantel. Muffen skall monteras pa fjarrvarme-
réret innan svetsning av stalror.

Larmdistanser, mastix, plugg och fops levereras
av muffningsentreprendren .

En speciell elektrisk utrustning anvéands for att
svetsa krympsvetsmuffen.

Utférande

® Muff och mantelrér gors rena fran smuts, fett,
fukt etc.

® Koppla larmtradarna (Se sid 10.3.16)

©® Slipa de ytor pa rér och muff som tacks med
krympsvetsmuffen och pa muffens insida.
Tvatta med etanol.

® Mat ut och markera var svetsnat och muff skall
anbringas. (D

® Anbringa svetsnat. 2
® Montera spannverktyg. @

©® Koppla ihop och anslut svetsutrustningen till
elektroderna.

® Svetsa den radiella svetsen. @

® Borra hal fér provtryckning/luftning/skumning.
Halen skall placeras vid mantelrérskanten.

® Provtryck. ®
® Skumma muffen. ®

® Svetsa igen skum och luftningshal. @

\‘ 3
3 :
E :
E ¢
s S

= sooosoet

S
:

Montera svetsnétet runt mantelroret.

L&ge fér muff och svetsnéat mérks ut.

Spénnverktyg monteras.

Dimension
Dobbelt

Provtryckning.

Avluftningshal

[/

Muffen skummas.
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10.3.22

10.3.34 Dubbelexpanderad muff

Allmant

Dubbelexpanderad muff (PEH) skall utféras av aukto-
riserat foéretag och av personal med sérskild utbild-
ning. Nedan beskrivs dversiktligt arbetsférloppet.

Material

Erforderligt material som har Art. Nr. 6361 (sida
6:201) levereras i satser for varje dimension av yt-
termantel. Muffen skall monteras pa fjarrvarmeroret
innan svetsning av stalrér. Larmdistanser, mastix,
plugg och fops levereras av muffningsentreprendren .

Utférande
® Muff och mantelrdr gors rena och torra fran smuts,
fett, fukt etc. med etanol. O

® Koppla larmtradarna (Se sid 10.3.16),

® Slipa de ytor pa rér som tacks med PEH-muffen
och muffens insida.

® Mark ut laget for muff och mastix. @
® Fo6rvarm de slipade omradena. @

® Ta bort skyddsplasten runt muffen och krymp-
banden. @

® Svep bred (c:a 120 mm) vavbunden mastix runt
mantelréret. ©

® Centrera muffen och ta bort det yttre skyddet pa
mastixremsan.

® Borra hal f6r skumning och luftning.

® Centrera muffen. Ta bort kvarvarande skyddsfolie
fran mastix. Borra 1 st max dia 20 hal fér prov
tryckning.vid mantel rorskanten. ®

® Anvéand en mjuk gasolflamma och bérja krympa
muffens ena anda. Rér flamman mjukt runt
muffen. Sékerstall att &ven muffens undersida
far tillrackligt med varme. Anvand silikonduk att
skydda mantelréret for Gverhettning. ®

® Kontrollera krympningen runt om. Mastix skall vara
synlig vid muffens kant. @

® Provtryck. Lat muffen svalna till max 40°C fore
provtryckning och skumning.

® Borra hal for provtryckning/skumning/avluftning.
Halen skall placeras vid mantelrérskanten.

® Skumma muffen. (9)

® Skum och luftningshal svetsas igen. Slipa svets
-plugg och yta; férvarm ytan till 40°C; Férvarm
fops och tryck den 6éver svetsplugg med handen
eller en roller.

Reng6r och slipa mantel och
muffens insida.

Maérk ut ldge fér muff och
mastix.

©)

Forvérm till 40-50°C

Ta av skyddsplasten fran
muffen.

®

Avldgsna skyddspappret fran
mastix och svep denna runt
mantelréret.

Krymp muffen med en mjuk
gasollaga med jamna rérelser.

D).

Efter krympning &r mastix
synlig vid muffens dnda.

Provtryckning. Temperaturen
far hégst vara 40°C pa muffen
vid provtryckning Borra hal for
skumning..

=
%@i

Muffen skummas.

Svetsa luftnings och pafyllings-
hélet med svetsplugg.

OBS! Sakerstall att vatten(snd och regn) inte kan komma
in i muffen under montagearbetet.

Utgava 2011



Montage

10.3.23

10.3.34 Dubbeltatande muff (PEH)

Allméant

Dubbeltatande muff (PEH) skall utféras av auktorise-
rat féretag och av personal med séarskild utbildning.
Nedan beskrivs 6versiktligt arbetsférloppet.

Material

Erforderligt material som har Art. Nr. 6364 (sida
6:203) levereras i satser fér varje dimension av yt-
termantel. Muffen skall monteras pa fjarrvarmeroret
innan svetsning av stalror.

Larmdistanser, mastix, plugg och fops levereras av
muffningsentreprendren .

Utférande

® Muff och mantelrér gérs rena och torra fran smuts,
fett, fukt etc. med etanol. D

® Koppla larmtradarna (Se § 10.3.22).

©® Slipa de ytor pa rér som tacks med PEX-muffen
och muffens insida.

® Mark ut laget for muff och mastix. @
® Fo6rvarm de slipade omradena. @

® Ta bort skyddsplasten runt muffen och krymp-
banden. @

® Svep mastix runt mantelréret. &

® Centrera muffen och ta bort det yttre skyddet pa
mastixremsan.

® Borra hal f6r skumning och luftning.

® Centrera muffen. Ta bort kvarvarande skyddsfolie
fran mastix. Borra 2 st dia 25 hal. ®

® Anvand en mjuk gasolflamma och bérja krympa
muffens ena &nda. Ror flamman mjukt runt
muffen. Sakerstall att &ven muffens undersida far
tillrackligt med varme. Anvand silikonduk att
skydda mantelréret for Gverhettning. ®

Se nésta sida!

Rengdr och slipa mantel och
muffens insida.

Maérk ut ldge fér muff och
mastix.

©)

Forvérm till 40-50°C

Ta av skyddsplasten fran
muffen.

®

Avldgsna skyddspappret fran
mastix och svep denna runt
mantelroret.

Efter krympning &r mastix
synlig vid muffens &nda.

Krymp muffen med en mjuk
gasollaga med jadmna rérelser.
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Montage 10.3.24

® Kontrollera krympningen runt om. Mastix skall vara @
synlig vid muffens kant. @

® Ta bort skyddsplast kring krympslang/ krymp-
band.

® Krymp krympslangen/krympbandet med en mjuk
gasollaga med jamna rorelser fran mitten och utat.

® Kontrollera resultatet. @ Efter krympning dr mastix 8 Ta bort skyddsplast fran
synlig vid muffens &nda. krympslang/krympband.
® Provtryck. Lat muffen svalna till max 40°C fére
provtryckning och skumning. ©)

® Borra hal fér provtryckning/skumning/avluftning.
Halen skall placeras vid mantelrérskanten. G

® Skumma muffen. G2

® Skum och luftningshal forsluts Slipa svetsplugg
och yta; féorvarm ytan till 40°C; Férvarm fops och
tryck den 6ver svetsplugg med handen eller en

roller. i3 Krymp frén mitten och utat. Kontrollera resultatet.

OBS! Sakerstéll att vatten(snd och regn) inte kan
komma in i muffen under montagearbetet.

Provtryckning. Temperaturen Muffen skummas.
far hégst vara 40°C pa muffen

vid provtryckning Borra hal fér

skumning..

E)

Svetsa luftnings och
pafyliningshalet med
svetsplugg.
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10.3.25

10.3.32 Krympmuff (PEX)

Allmant

Krympmuff (PEX) skall utféras av auktoriserat féretag
och av personal med sérskild utbildning.

Nedan beskrivs éversiktligt arbetsférloppet.

Material

Erforderligt material inklusive mastix (sida 6:203)
levereras i satser for varje dimension av yttermantel.
Muffen skall monteras pa fjarrvarmeroret innan svets-
ning av stalrér. Larmdistanser, plugg och fops levere-
ras av muffningsentreprendren .

Utférande
® Muff och mantelrér goérs rena fran smuts, fett,
fukt etc.

©® Koppla larmtradarna (Se sid 10.3.16)

® Mark ut laget for muff och mastix. (D

® Slipa de ytor pa rér som tacks med PEX-muffen
och muffens insida. Tvatta med etanol (T-réd) (D

® Forvarm de slipade omradena till 40-50°C.
Placera distanser (fér dimensioner stérre an
200 mm) kl 10 och 2.Q2

® Avlagsna skyddspappret fran mastix och svep
mastix runt mantelréret. @

©® Centrera muffen och ta bort det yttre skyddet pa
mastixremsan. Q)

® Borra 1 st hal diameter 20 mm f6r provtryckning/
skumning/ luftning. Halen skall placeras vid
mantelrérskanten. 3

® Anvand en mjuk gasolflamma och bérja krympa
muffens ena &nda. Rér flamman mjukt runt
muffen; Sékerstall att &ven muffens undersida far
tillrackligt med varme. Anvand levererad skyddsfo
lie att skydda mantelréret f6r dverhettning (géller
dimensioner stérre an 355 mm) @

@ Kontrollera krympningen runt om.

® Provtryck. Lat muffen svalna till max 40°C fére
provtryckning och skumning. ®

©® Borra ytterligare ett hal for avluftning.

©® Skumma muffen. G

® Borra koniska hal och svetsa luftnings och
pafyliningshalet med svetsplugg.

® Slipa svetsplugg och yta; férvarm ytan till 40°C
Férvarm fops och tryck den dver svetsplugg med
handen eller en roller. ® @

Cleaning &
abrasion
50 mm+CSC

Foérvérm till 40-50°C.
Placera distanser.

@

>

Centrera muffen. .Borra hal for
provtryckng/skumning/luftning.

Krymp muffen med en mjuk
gasollaga.

Weldable
Plug

Provtryckning.
Muffen skummas

Skum och luftningshal
férsluts.

Borra med konisk borr.
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10.3.35 Skjutmuff med
krympslang/krympband

Skjutmuff (PEH) med krympslang skall utféras av
auktoriserat féretag och av personal med sérskild ut-
bildning. Nedan beskrivs dversiktligt arbetsférloppet.

Material

Erforderligt material som har Art. Nr. 6110 (sida
6:301) levereras i satser fér varje dimension av
yttermantel. Krympslang, art nr 6241 skall monteras
fore svetsning av stalroret.

Krympférband art.nr 6240 skérs i lAngder = omkret-
sen pa muffen + 100 mm. Krympbandet férsluts med
laslapp. Larmdistanser, mastix, plugg och fops
levereras av muffningsentreprendren.

Utférande

® Muff och mantelrér gors rena och torra fran smuts,
fett, fukt etc. med etanol. (O

® Koppla larmtradarna (Se sid 10.3.16).

® Slipa de ytor pa rér som tacks med PEX-muffen
och muffens insida. (1)

® Mark ut laget for muff. @

® Placera muffen enligt utméarkning och sla in killist
for att centrera muffen. @

® Borra hal fér skumning. Halen skall placeras vid
mantelrérskanten. @

® Skumma. ®

® Ta bort skyddsplast kring krympslang/krympband.

® Kontrollera att krympmaterialet ar rent och
oskadat.

® Forvarma mantelroret till +60°C. Anvand
temperaturindikator. @

® L&gg mastix i steget mellan mantelrér och muff.

® Krymp krympslangen/krympbandet med en mjuk
gasollaga med jamna rorelser fran mitten och utat.
Sakerstall att &ven krympmaterialets undersida far
tillrackligt med varme. @ ®

® Kontrollera resultatet. @

® Skum och luftningshal svetsas igen.

OBS! Sakerstall att vatten(snd och regn) inte kan
komma in i muffen under montagearbetet.

Rengdr och slipa mantel och

muffens insida.

Maérk ut ldge fér muff.

>

/

Centrera muffen. och
applicera Kkillist.

Borra hél fér skumning.

® ®
-
Skumma. Ta bort skyddspappret fran
krympslang/krympband.
@

Krymp med mjuk gasolldga.

©)

Kontrollera resultatet.

Krymp frén mitten och utat.
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10.3.35 Andskydd

Allmént
Andskyddet, monterad pa rordelen, ar avsett att anvandas innanfér grundmur, i
kammare eller brunn och skall ej ligga kontinuerligt under vatten.

Material
Andskydd, se 6:401.

Utférande

® Yitermantel, skum och stalroér gors helt rena fran smuts, fett, fukt etc minst
150 mm fran réréndan.

Slipa den réryta som skall tdckas av &ndskyddet.

Utfér larmmontage enl sarskild anvisning.

Tra pa ratt dimension av andskydd.

Varm och krymp den del av skyddet som ligger 6ver yttermanteln tills mastik
tranger ut.

Varm och krymp resten av skyddet tills mastik trdnger ut och sluter tatt.

10.3.36 Andmuff

Allmant
Andmuffen &r avsedd som mekaniskt skydd och isolering fér en rérénda i
kammare, innanfér grundmur eller i mark.

Material
Andmuff, se 6:207.

Utférande
® Yitermantel, skum och stalror gors helt rena fran smuts, fett, fukt etc minst
150 mm fran réranden.
@ Slipa den del av muffen och rérytan som kommer att tdckas av krympférbandet.
® Utfér larmmontage enl sérskild anvisning.
® Montera isolering pa roret:
a) Rorskalar med langd 300 mm och isoleringspropp i rérskalens édnda eller
b) Prefabricerad isolerhylsa.
Montera andmuff.
Forsegla med krympférband med lIamplig metod enl pkt 10.3.33.

Andskydd: Varm och krymp
den del av skyddet som ligger
over yttermanteln tills mastik
trénger ut.

Montera isolering _

krympférband
Krymp
N

Andmuff och krympférband
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10.3.37 Isolering av skarvar

Maskinskumning +15—+40°C
® Kontrollera att berérda ytor ar torra och rena. ):/]\ﬁj) y
® For att uppna basta resultat skall temperaturen pa ytor mot vilka isoleringen skall <

gjutas vara mellan +15°C och +40°C. Idealtemperatur ar 22°C. For att astad-
komma ratt temperatur kan stalréret varmas med cirkulerande varmvatten, utifran
med luft eller med en gasollaga.

Muffen kan forsiktigt vdrmas med mjuk gasollaga. e °\
Muffen skall sitta centrerad éver skarven. /)_——-—J"
Vid behov centrera muffen med killist.

Borra pafyliningshal och avluftningshal om isoleringen skall ske efter montage

av skarvmaterial.
Fyll i erforderlig méngd skum. SI4 i tatningspropp. =
Lat muffen svalna minst 1 timma innan muffmontaget avslutas. °

Om temperaturen &r lagre an +15°C eller hogre &n +40°C hos muff/stalrér kan

skumning under vissa omsténdigheter &nda ske. Radfraga Powerpipe.

Idealtemperatur &dr 22°C

Handskumning Borra pétyliningshal och
Detta kan ske pa tva satt. Genom anvéndande av portionsskum, se 401-402 eller avlyftningshal om isoleringen
manuell blandning i karl. skall ske efter montage.
Portionsskum ar att rekommendera ur skyddssynpunkt. Fyll i erforderlig méngd skum.

Sla i tdtningspropp.

For bada metoderna géller att de ar svarhanterliga vid isolering av storre
dimensioner. Maskinskumning rekommenderas.

Samma férberedelser som fér maskinskumning.

Se till att temperaturen hos skumningsvatskorna ar minst 20°C.

Mét upp mangd polyol och isocyanat i separata karl enl tabell nedan, eller valj
ratt dimension av portionsskum.

Blanda och rér om kraftigt tills blandingen far en enhetlig farg (ca 15-20 sek). =
Hall blandningen i pafyliningshalet.
Darefter samma som fér maskinskumning.

Handskumning
Téatning av pafyllinings- och avluftningshal
En ej svetsad propp skall tatas en extra gang av en speciell tacklapp (fops) med
tatningsyta av smaltlim. Fér muffar med krympband placeras pafylinings/avluftnings-
halen i kanten av muff sa att de tacks av krympmaterialet.
AN

Slipa PLUGG
Anvand mjuk gasollaga PLUGG+TACKLAPP
Férvarm ytan runt proppen till ca 60°C.

Kontrollera temperaturen med temperaturindikator

Forvarm smaltlimytan pa tacklappen 2—3 sek. sa att det far en glansig halv-
flytande karaktér.

Pressa fast tdcklappen centrerat dver proppen.

Varm &versidan tills strukturen pa éversidan férsvinner och smaltlimmet flyter ut
runt kanterna.

Pressa fast tacklappen fran centrum och utat.

Kontrollera att tacklappen ligger an mot underlaget utan luftbubblor.

Propparna skall tétas en extra
gang av en speciell tdcklapp
med tédtningsyta av sméltlim.
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10.3.39 Tabell over skumvatskor for maskinskumming

Dubbelror
DUBBEL STANDARD DUBBEL + DUBBEL++
DN PEH | Polyuretan Skum PEH | Polyuretan Skum | PEH | Polyuretan Skum
DY kg/muff flasker | Dy kg/muff flasker | Dy kg/muff  flasker
2x 20 140 0,72 5 160 0,94 6 180 1,15 7
2x 25 140 0.70 5 160 0.92 6 180 1.12 7
2x 32 160 0.89 6 180 1.14 7 200 1.36 8
2x 40 160 0.84 6 180 1.09 7 200 1.32 8
2x 50 200 1.27 8 225 1.68 9 250 1.90 10
2x 65 225 1.52 8.1 250 1.94 10 280 2.40 10.1
2x 80 250 1.80 10 280 2.37 10.1 315 2.90 11.1
2x100 315 2.75 11.1 355 3.45 9+9 400 4.60 10.1+10.1
2x125 400 4.47 10.1+10.1 | 450 5.20 13 500 710 11.1412
2x 150 450 5.34 13 500 6.55 13.1 560 8.60 12+12
2 x 200 560 8.03 12+12 630 10.2 13.1+12
Enkelror
SERIE 1 SERIE 2
DN PEH Polyuretan Skum PEH Polyuretan Skum
DY mm kg/muff flasker Dy mm kg/muff flasker
20 110 0,50 3
25 90 0.32 2 110 0.46 3
32 110 0.45 3 125 0.58 4
40 110 0.43 3 125 0.55 4
50 125 0.51 4 140 0.65 5
65 140 0.60 4 160 0.81 6
80 160 0.75 5.1 180 0.98 6.1
100 200 1.04 6 225 1.47 8.1
125 225 1.21 7 250 1.68 9
150 250 1.34 8 280 1.97 10
200 315 1.98 10 355 2.99 11.1
250 400 3.21 11.1 450 4.84 13
300 450 3.09 11.1 500 5.562 13.1
350 500 4.63 13 560 7.08 13.1+10
400 560 5.60 13.1 630 8.77 13.1+11
450 560 4.31 12 630 7.42 13.1+10
500 630 5.62 13.1 710 9.56 13.1+11.1
Mangderna ar baserade pa: Serie 3 och 4, se nésta sida!

® Fri mufflangd 2 x 250 = 500 mm.

® Krymp muffdimensioner

® Temperatur +15°C — +40°C pa muff och stalror.

® |tabell ovan ar paslag (=10%) inkluderat for vatskor som blir kvar i blandingskar.

OBS! Vid kalla ror kan 6kad mangd skum behdévas. (Férslag nésta storre flaskstorlek).
Vid varma rdr behdvs en mindre mangd skum. Lackage kan tillatas.

Portionsskum, se 8:401-402.
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10.3.40 Tabell 6ver skumvatskor for maskinskumming

Enkelroér del 2

SERIE 3 SERIE 4
DN PEH Polyuretan Skum PEH Polyuretan Skum
DY mm kg/muff flasker Dy mm  kg/muff flasker
20 125 0,57 4 140 0,71 6
25 125 0.56 4 140 0,70 6
32 140 0.73 5 160 0,89 6.1
40 140 0.70 5 160 0,92 6.1
50 160 0.88 6 180 1,12 6.1
65 180 1.04 6.1 200 1,35 8
80 200 1.25 8 225 1,65 9
100 250 1.88 10 280 2,50 11
125 280 2.24 10.1 315 3,0 111
150 315 2.69 11.1 355 3,65 9.1+9.1
200 400 3.93 12 450 5,70 11+11.1
250 500 6.05 13.1 560 8,10 12412
300 560 7.26 13.1+8 630 10,0 12+13.1
350 630 9.34 13.1+11.1 710 12,2 13.1+13
400 710 11.65 13.1+13.1
450 710 9.70 12+13
500 800 12.44 13.1+13.1

Mangderna &r baserade pa:
® Fri mufflangd 2 x 250 = 500 mm.

® Krymp muffdimensioner
® Temperatur +15°C — +40°C pa muff och stalror.
® |tabell ovan ar paslag (=10%) inkluderat for vatskor som blir kvar i blandingskar.

OBS! Vid kalla rér kan 6kad mangd skum behdvas. (Férslag nésta storre flaskstorlek).
Vid varma ror behdvs en mindre mangd skum. Lackage kan tillatas.

Portionsskum, se 8:401-402.
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Skumvatskor for anborrning/ —
anslutning, enkelror _
Beddmning av behov av skumvatskor kan géras med ledning
av nedanstaende tabeller
+
Flaskset fér skumning 6480
Behov for avstick:
Dimension Serie 1 Serie 2 Serie 3 Serie 4 Méngd
kg kg kg kg kg Flasknr.
DN 25 0,40 0,55 0,70 0,80 0,2-0,25 1
DN 32 0,56 0,65 0,85 1,0 0,25-0,35 1
DN 40 0,52 0,62 0,80 1,0 0,35-0,45 2
DN 50 0,60 0,80 1,0 1,2 0,45-0,55 3
DN 65 0,71 1,0 1,1 1,4 0,55-0,70 4
DN 80 1,09 1,2 1,4 1,7 0,70-0,75 5
0,75-0,85 5.1
0,85-1,00 6
Behov for huvudror: 1,00-1,15 6.1
Dimension Serie 1 Serie 2 Serie 3 Serie 4 1,15-1,30 7
kg kg kg kg 1,30-1,60 8
1,60-1,75 8.1
DN 40 0,43 0,55 0,70 0,92 1,75-1,90 9
DN 50 0,51 0,65 0,88 1,12 1,90-2,30 10
DN 65 0,60 0,81 1,04 1,35 2,30—2,60 10.1
2,60-3,0 11
DN 80 0,75 0,98 1,25 1,65 3,0-3,5 11.1
DN 100 1,04 1,47 1,88 2,50 3,5-4,8 12
DN 125 1,21 1,68 2,24 3,00 4,8-6,0 13
6,0-7,0 13.1
DN 150 1,34 2,97 2,69 3,65
DN 200 1.98 2,99 3,93 5,70
DN 250 3,21 4,84 6,05 8,10
DN 300 3,09 5,52 7,26 10,0
DN 350 4,63 7,08 9,34 12,2
DN 400 5,60 8,77 11,65 15,6
DN 450 4.31 7,42 9,70 14,4
DN 500 5,62 9,56 12,44 18,3

OBS! Tabellvardena ar beraknade for:

- En 6ppning om 500 mm pa huvudréret. Vid en mindre éppning skall méngden minskas.
- Krympmuff dimensioner.

Berakna och lagg ihop behoven fér huvudrér och avstick. | tabellen ovan ar paslag (=10%) inkluderat for vatskor
som blir kvar i blandningskérl.

Artikel nr. 6480-flasknr.-000-000. OBS: Vid kalla rér kan 6kad méngd skum
behévas.
Férslag: anvdnd nésta stérre flaskstorlek.

PRPOWERPIPE
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Skumvatskor for anborrning/ —
anslutning, dubbelror _
Beddmning av behov av skumvatskor kan géras med ledning
av nedanstaende tabeller +
Flaskset fér skumning 6480
Behov for avstick (dubbelror)
Dimension STANDARD  DUBBEL+ DUBBEL++ Mangd
Kg Kg Kg kg Flasknr.
DN 25 0,55 0,70 0,90 0,2-0,25 1
DN 32 0,70 0,90 1,10 0,25-0,35 1
DN 40 0,67 0,87 1,10 0,35-0,45 2
DN 50 1,11 1,45 1,60 0,45-0,55 3
DN 65 1,60 2,05 2,50 0,55-0,70 4
0,70-0,75 5
0,75-0,85 5.1
. .. . 0,85-1,00 6
Behov for huvudror (dubbelror) 1,00-1,15 6.1
Dimension STANDARD DUBBEL+  DUBBEL++ } ’;(5)‘1 ’28 g
Kg Kg 1,60-1,75 8.1
DN 32 0,89 1,14 1,36 1,75-1,90 9
DN 40 0,84 1,09 1,32 1,90-2,30 10
DN 50 1,27 1,68 1,90 2,30-2,60 10.1
DN 65 1.52 1,94 2,40 2,60-3,0 11
3,0-3,5 11.1
DN 80 1,80 2,37 2,90 3,5-4,8 12
DN 100 2,75 3,45 4,60 4,8-6,0 13
DN 125 4,47 5,20 7,10 6,0-7,0 13.1
DN 150 5,34 6,55 8,60
DN 200 8,03 10,2

OBS! Tabellvardena ar berédknade for:
- En 6ppning om 500 mm pa huvudréret. Vid en mindre éppning skall méngden minskas.
- Krympmuff dimensioner.

Berakna och lagg ihop behoven fér huvudrér och avstick. | tabellen ovan ar paslag (=10%) inkluderat for vatskor
som blir kvar i blandningskérl.

Artikel nr.
6480-flasknr.-000-000.

OBS: Vid kalla rér kan 6kad méngd skum behévas.
Forslag: anvénd nésta stérre flaskstorlek.

PRPOWERPIPE
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10.3.43 Skumvitskor for anborrning/ anslutning
Om inte ratt flaskstorlek finns tillganglig kan nedanstaende tabell vare till hjalp

Pase Kan ersittas med pase

4 1+1

5 1+2 2+2

5.1 2+2 3+1

6 2+3 3+3 1+4
6.1 3+4 5+2 5.1+1
7 4+4 3+4 6+1

8 5+5.1 6+4 6.1+2
8.1 5.1+5.1 6+5 6.1+43
9 6+6 6.145.1 7+5
9.1 6+6.1 7+5.1 7+6

10 6.1+6.1 7+6 8+5.1
10.1 7+7 8+6 8.145.1
11 8.1+7 9+6.1 9.1+5.1
11.1 8.1+8.1 9+8 9.1+7
12 10+10 10.1+9.1 11+8.1
13 11+11 11.1+8 12+8.1
13.1 11.1+11.1 12+10 13+6
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lf\terfyllning

10.4. Aterfyllning
Kringfyllning
Kringfyllning utférs med material 0—16 mm, stenfritt grusmaterial enligt

Anlaggnings AMA 07 CEC. 3131. Kringfyllningen packas enl klass 2,
tabell CE / 4.

Enstaka partiklar med storsta kornstorlek 50 mm far férekomma — dock ej
invid mantelrérskarvar utan godkannande fran Powerpipe.

Understoppning sker med samma material som for ledningsbadd och packas
jamnt. Sarskild omsorg skall iakttas vid fyllning och packning av kringfyllning
under réren. Omsorg skall iakttas vid fylining och packning av kringfylinings-
material vid avvinklingar mellan 10° och 30°. Férekommer pallning maste
denna ovillkorligen avlagsnas fore aterfylining. Ovanpa kringfyllinings-
materialet lAgges markeringsband- eller nat.

Aterfylining med alternativa material
Se utforlig information sid 9:104!

Markeringsband

Anvandning av markeringsband for att underlatta lokalisering av ledningarna
rekommenderas. Utférande enligt Anlaggnings AMA 07. Markeringsband och
nat skall ha fargen violett, se 8:301.

Resterande fylining
Utfors enligt Anlaggnings AMA 07 CEC. 4131. Maximal stenstorlek 100 mm
far forekomma jamnt férdelat i fyllningen.

150
Dy
(750

1. Dréneringsror

2. Ledningsbadd

3. Kringfylining

4. Atertyllingsmassor
Schaktmaterial

5. Markeringsband / nét
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Skyddsforeskrifter / anvisningar

10.5.1

10.5. Skyddsforeskrifter och skyddsanvisningar

Ror av fabrikat Powerpipe ar isolerade med en hdgvardig freonfri styv polyuretancell-
plast. Denna framstélls genom en reaktion och en jasning vid blandining av polyol
och isocyanat.

Arbetsmiljorisker
Tre arbetsmoment kan innebara speciella risker vid arbetet med kulvertror
om skyddsatgérder ej vidtas.

Vid:
® Svetsning/I6dning av mediaréren vilka ger en hég temperatur (6ver 150°C)
i nagon del av isoleringen, varvid skadliga gaser utvecklas.

® Blandning av komponenterna polyol och isocyanat fér kompletteringsisolering
vid skarvar.

® Utférande av skarvning av yttermantel som ger en hég temperatur (6ver 150°C)
i ndgon del av isoleringen, varvid skadliga gaser utvecklas.

Anvisningar och skydd

Arbetet med polyuretancellplast som isoleringsmaterial innebér risker for berérd
personal. Dessa risker kan elimineras vid anvédndandet av ratt metod och ratt
skyddsutrustning.

Allmént géller att rékning ej far férekomma i samband med arbete med polyuretan.
Personal som skall arbeta med polyuretanprodukter skall ha sarskild utbildning
gallande bl a arbetsskydd, lagstiftning och materialhantering. Personalen skall
dessutom ha genomgatt lakarundersokning.

Arbetsmiljéfragorna regleras i Arbetarskyddsstyrelsens forfattning AFS 2005:18
"Hard plaster".

10.5.1 Svetsning

Svetsning/l6dning av fabrikstillverkade rér och rérdelar

1. Kontrollera att det oisolerade mediaréret (min. 150 mm) ar helt fritt fran rester av
polyuretan.

2. Vid svetsning/I6dning: rikta ej gasolldgan mot isoleringen. Varm ej réret mer &n
nddvandigt for att astadkomma en god fog.

Svetsning/lédning av pa arbetsplatsen kapade ror och rérdelar

1. Kapa och avlagsna yttermantel och isolering sa att oisolerad réranda blir min.
150 mm. Arbete med kapskiva i samband med borttagande av isolering kraver
andningsskydd.

2. Mediardret (min. 150 mm) skrapas/smérglas sa att alla rester av isoleringen
avlagsnas.

3. Om mindre rester av isoleringen ar kvar skall andningsskydd av typ kolfilter
anvandas vid svets-/l6dningarbete. | trdnga utrymmen rekommenderas frisklufts-
mask. Alternativt kan mindre skumrester bréannas bort — under anvédndande av
andningsskydd/friskluftsmask — fére svets-/Iddningsarbete.

4. Vid svetsning/I6dning: rikta ej gasolldgan mot isoleringen. Varm ej réret mer &n
noédvandigt for att &stadkomme en god fog.

Roékning far ej
férekomma under
arbete med Polyuretan

Anvénd skyddsutrustning:
Vid svetsning/Iédning av media-
réren ges en hdg temperatur
(6ver 150°C) i nagon del av
isoleringen, varvid skadliga
gaser utvecklas.

Félj anvisningar i
Arbetarskyddsstyrelsens
férfattning AFS 2005:18

Min. 150 mm

Rikta ej gasolldgan mot iso-
leringen. Mediardret (min.
150 mm) smérglas sa att
alla rester av isoleringen
avldgsnas.
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Skyddsforeskrifter / anvisningar

10.5.2

10.5.2 Skarvisolering

En sluten hantering av skumvéatskorna minimerar risken for lackage av skadliga
gaser. En viss mangd lacker dock ut ur muffen under skummets jasningsprocess.
God ventilation kravs. | tranga och daligt ventilerade utrymmen skall andningsskydd
med gasfilter och dammfilter klass Il anvdndas mot organiska angor.

Karl som innehallit isocyanat far ej tillsattas vatten och senare tillslutas. Detta pga
kraftig koldioxidutveckling.

Skarvning av yttermantel

Utsida och kant pa PEH-rér gors helt rena sa att eventuella rester av isoleringsmate-
rialet helt avlagsnas fore all skarvning av yttermanteln. Gasollaga far ej riktas mot fri
polyuretancellplast.

10.5.4 Om olyckan varit framme

Isocyanat pa huden skéljes omedelbart bort med rent vatten.

Isocyanat i 6gon skoéljes omedelbart bort med rikliga mangder rent vatten.
Skdlj 6gonen tills ankomst lakare.

Om isocyanat har svalts skall omedelbart stora méngder av ljumt, rent vatten eller
mjolk drickas. Darefter uppsdks lakare!

Polyuretancellplast pa bar hud skrapas bort och tvattas med tval och vatten.
Saneringsvitska for isocyanat:
5 % ammoniak
50 % T-sprit
45 % vatten

Saneringspulver fér upptagning av isocyanat:

25 % sagspan 4 % trietanolamin
37 % kiselgur 4 % ammoniak
20 % T-sprit 10 % vatten

En viss mangd isocyantanga
lacker ut ur muffen under
skummets jasningsprocess.
God venitlation kravs

:’fC\';?"\M\rz‘
._/,bf N
)

Isocyanat pa huden skéljes
omedelbart bort med rent
vatten.

‘Llﬂ

l\é

Anvénd skyddsutrustning:
Vid svetsning/Iédning av
mediardren ges en hég
temperatur
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Instruktioner for kulventil

10.5.3 Anvisningar for installation,
drift och underhall av kulventiler

Installation

Kontrollera att produkten med kulventil/-er har ratt dimension
och att det inte finns smuts eller frammande partiklar i
ventilen/réret. Ventilen monteras pa ett sadant stélle att den
inte utsétts for okontrollerade termiska krafter eller héga
bdjspanningar.

Ventilen skall vara éppen vid insvetsning och far inte _
mandvreras innan/férrén rérdelen kallnat.

Provtryckning

Da ventilen &r monterad i natet kan man provtrycka med
1,1*PN mot stédngd ventil och 1,5*PN vid 6ppen ventil.
Efter provtryckning kan ventilen tathetstestas.

Anvéandning
For att undvika tryckstotar skall man stdnga ventilen langsamt.
For stérre dimensioner > DN200 rekommenderas véxel.

Underhall

Ventilen skall motioneras tva ganger per ar. Vid detta tillfélle
kontrolleras att spindeltoppen inte &r drankt eller férorenad
med smuts.

Spindellackage

Vid behov kan spindelns O-ring bytas enligt sarskild
instruktion.
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BESTALLNINGSSEDEL POWERPIPE

Kund Kundnr. Datum

Bestallare (namn) Telefon

Leveransadress

Postnr. Ort

Aviseras till Telefon

Mérkning Onskat lev.datum

Ert bestallningsnr. Senaste lev.datum

ARTIKELNR. BENAMNING DN | LANGD | ANTAL | PRIS
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