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MANUAL ELSVEJSNING

Det er vigtigt at lese og forsta alle instruktioner for udfgrelsen af en elsvejsning.
Elsvejsning bgr kun foretages af personer der er trenet, kvalificeret og certificeret til
elsvejsning.

Den fglgende manual er skrevet for at give en generel introduktion til metoder og
vaerktgj der bruges i forbindelse med Plasson elfittings. Alle tekniske data, metoder og
teknikker indeholdt i denne manual er givet som en bred og generel information og er
ikke ngdvendigvis fyldestggrende i specifikke situationer. Alle data er givet og
accepteret pa brugerens ansvar og bekraftelse af gyldighed i specielle situationer bgr
indhentes separat. Plasson Ltd. garanterer ikke for resultat af det udfgrte arbejde og har
ligeledes 1 denne forbindelse ikke nogen forpligtelse eller ansvar for data indeholdt i
denne manual.
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ELSVEJSNING GENERELT

Plasson elfittings er specifikt designet for palidelig rersamling af hgj kvalitet, hvilket
giver lang levetid for systemet. Alle Plasson elsvejseprodukter er baseret pa PE100
ramateriale af hgjeste kvalitet og giver tilsammen den nyeste teknologi i allerhgjeste
kvalitet indenfor samling af rgr. Plasson elfittings er en del af et komplet system
indenfor elsvejsning kaldet “Smart” system. Hele svejseprocessen er udfgrt og
overvaget af en computerstyret svejsemaskine. Alt er computerstyret, hvilket sikrer en
sikker og palidelig svejsning. Plasson elfittings kan bruges sammen med Plasson’s
elsvejsemaskiner med ”Smart” system eller sammen med standard svejsemaskiner med
stregkodel@®ser. Hvert stykke Plasson elfitting leveres med stregkode, der indeholder en
svejsekode, sporingskode og andre informationer, som svejsetid og kgletid.

Produktserien indeholder elfittings, vearktgj og svejsemaskiner. Kun autoriserede
personer bgr udfgre elsvejsning. De fglgende instruktioner er generelle retningslinier,
som ikke har til formal at erstatte den ngdvendige praktiske anvisning fra en autoriseret
person. Installation af elfittings kan vare omfattet af regler og retningslinier opstillet af
lokale installatgrer. Den person, der udfgrer elsvejsning er eneansvarlig for at
forespgrge til eksistensen af sadanne regler og retningslinier og sgrge for at de matte
blive fulgt.
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FORDELE VED POLYETHYLEN

Fleksibilitet
Polyethylen er langt mere fleksibelt end alternativerne (metal, PVC og ABS m.v.).
Dette betyder lettere installation og mulighed for installation uden opgravning.

Lang levetid
Levetiden pa fittings lavet af PE100 er estimeret til minimum 50 ar

Kemisk resistens
Polyethylen er yderst resistent mod de fleste kemikalier.

Bestandighed
Modsat traditionelle metalprodukter vil Polyethylen hverken ruste, radne eller korro-
dere.

Veaegtfylde
Polyethylen har langt lavere vegt end alternativer af metal eller beton. Dette betyder
lettere handtering og installation.

Miljavenligt
Polyethylen er kendt for sin minimale pavirkning af miljget

Slagsikker
Polyethylen er yderst slagsikkert selv ved lave temperaturer.

Glat overflade
Den glatte overflade pa Polyethylen giver ingen aflejringer og lav slitage sammenlignet
med alternative rgr og materialer

Vejrlighed
Den anvendte Polyethylen indeholder additiver som bl.a. giver lang tids bestandighed
mod UV lys.

Svejsbarhed
Polyethylen har enestaende svejseegenskaber, hvilket ggr materialet perfekt til
samlinger ved svejsning.

PLASSON

Global Presence - Local Commitment 5



HANDTERING OG OPBEVARING AF ELFITTINGS

Elfittings er pakket i en beskyttende plastikpose og skal blive i denne plastikpose indtil
selve svejsningen. Plastikposen kan bruges til at handtere fittings under installationen sa
forurening af fittings undgas.

Fittings skal opbevares under forhold, hvor temperaturen ikke bgr overstige 50 °C.

Opbevar aldrig fittings i1 direkte sollys. Plasson sort elfittings indeholder et additiv, der
modvirker UV straler, men forkert opbevaring kan pavirke fittings ugunstigt.

Fgr installation pabegyndes kontrollér altid at fittings ikke er fysisk beskadiget som
fglge af opbevaring eller handtering.

Ved tvivl kan det anbefales at evaluere fittings ved hjelp af en destruktiv test pa
fittings, hvilket giver mulighed for at vurdere om der er sket en nedbrydning af
overfladen.

INSTALLATION
UDSTYRSTJEKLISTE

Brug af korrekt varktg) er af hgjeste vigtighed for en vellykket elsvejsning. Det
anbefales altid at kontrollere at alt ngdvendigt verktgj er tilgengeligt for svejse-
processen pabegyndes.

Serg for at alt verktgj, der krever kalibrering, er kalibreret.

Ngdvendigt verktgj kan i nogen udstrekning variere ath@ngig af det produkt, der skal
svejses og den diameter, der arbejdes med. Varktgj ber dog omfatte :

Forberedelse af rgr
- Verktgj til at male rgr (PI-meter m.m.)
- Rgrskerer
- Markeringspen
- Skrabevearktgj
- Renseservietter (Tjek at servietter er gennemvadet af alkohol og ikke udtgrret)
- Genrundingsverktgj
- Holdevearktgj

Svejseudstyr
- Generator, der kan yde den ngdvendige energi til det pagaldende job
- Svejsemaskine med korrekte kabler og den ngdvendige kraft
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RORKOMPATIBILITET

Plasson elfittings er svejsbart pa PESO, PE100 og PE-Xa rgr.
Kontrollér at SDR klassen for rgret er kompatibelt med elfittings. Kontrollér evt. dette i
teknisk information fra Plasson eller gennem din Plasson forhandler.

Anvendelige rgrtyper : PE88O, PE100, PEX (det meste fittings — kontakt venligst din
Plasson forhandler)

Plasson elfittings :

- Op til og med 75 mm er svejsbart pa rgr SDR < 11

- Bgjninger og t-stykker 40 — 75 mm SDR < 17

- 90 mm og stgrre er svejsbart pa rgr SDR < 17

- 63-75 mm topanboringsbgjler og aftapningsventiler er anvendelig pa SDR11

Bemerk : For installation af aftapssadler pa rgr SDR < 11 (63 mm og op) kontakt
venligst din Plasson forhandler.

LightFit :
- 90 mm er svejsbart pa rgr SDR <26
- 110 mm — 800 mm er svejsbart pa rgr SDR < 33

Aflgbssadler
- 200 mm og stgrre er svejsbare pa rgr SDR <26

Fleksible aflgbsbgjninger
- 160 mm er svejsbar pa rgr SDR < 17

Mal den udvendige diameter pa rgret ved rgrets ende med et PI-meter. Den udvendige
diameter pa rgret skal vere indenfor tolerancerne angivet i internationale standarder
som ISO 4437-2, AS/NZS 4130, EN 1555-2 og EN 12201-2. Se evt. retningslinier pa
naste side.
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Rgrdiameter

Min. rgrdiameter Max. rgrdiameter
16,0 16,3
20,0 20,3
25,0 25,3
32,0 32,3
40,0 40,4
50,0 50,4
63,0 63,4
75,0 75,5
90,0 90,6
110,0 110,7
125,0 125,8
140,0 140,9
160,0 161,0
180,0 181,1
200,0 201,2
225,0 2264
250,0 251,5
280,0 281,7
315,0 316,9
355,0 357,2
400,0 402,4
450,0 452,7
500,0 503,0
560,0 5634
630,0 633.8
710,0 716,4
800,0 807,2

Kontrollér den udvendige diameter pa rgret i en afstand pa 5% af den udvendige
diameter pa rgret fra enden af rgret med et PI-meter. Hvis den udvendige diameter er
mindre end defineret i standarden skares det afmalte stykke af rgret og der males igen
som beskrevet.
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FORBEREDELSE AF ROR

Forberedelse af rgret er grundlaget for elsvejseprocessen. Uanset fabrikat vil fittings
ikke fungere fuldt ud, hvis forberedelse af rgret ikke er udfgrt korrekt i henhold til
producentens foreskrifter.

Forberedelse af rgret inkluderer fa simple, men vigtige elementer, som beskrevet
nedenfor.

OVERSKZERING AF ROR

Rgret skal vere skaret lige og jevnt. At rgret er skaret lige er meget vigtigt. Hvis rgret
ikke er skaret lige kan det betyde at wiren i fittings ikke er dekket, hvilket kan resultere
1 kortslutning, overophedning, ukontrolleret smeltning eller 1 varste fald antendelse.
Fjern grater fra rgrenderne.

Forskellige godkendte rgrskererer :
1 : Rotationsrgrskarer

2 : Rgrsaks
3 : Rotationsrgrskarer Type S
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MARKERING OG SKRABNING

For at opna en god svejsning er det ngdvendigt at den ydre oxiderede overflade pa rgret
fjernes. Mekaniske skrabevarktgjer er klart at foretrekke da de giver en jevn og korrekt
forberedelse af overfladen pa rgret. Manuel skrabning med handen er mindre
anbefalelsesvaerdigt, da det giver en uregelmassig skrabning og samtidigt er meget
tidskreevende og besvearlig til tilstrekkeligt at forberede en rgrende korrekt - iser ved
stgrre dimensioner af rgr.

Renggr rgrenderne udvendigt med renseservietter for at fjerne skidt, der kan beskadige
det anvendte skrabevearktgj.

Marker den ngdvendige skrabelengde.

Fgr rgret skrabes, males indstiksdybden pa fittings. Mens fittings stadigvek er i
plastikposen placeres dette ved siden af rgret og der laves en markering pa rgret ved
halvdelen af leengden pa fittings + ca. 2 cm for at kunne foretage visuel kontrol af det
skrabede omrade efter at svejsningen er udfgrt. Skrab rgr og spidsender pa fittings op til
markeringen for at fjerne det oxiderede lag og urenheder. Brug mekanisk skrabeverktgj
1 form af rotationsskraber.

Afmal indstiksdybden :

1 : Afmaling af indstiksdybden
2 : Markér halvdelen af leengden pa fittings + 2 cm
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Handskraber

Nar der anvendes handskraber skal der skrabes i én lang bevagelse, der starter udenfor
det markerede omrade, for at undga at der laves "kratere" i svejsezonen. Bliv ved med at
skrabe til al markering er fjernet.

Rotationsskraber

En skrabeproces skal udfgres for at fjerne ca. 0,2 - 0,3 mm af overfladen pa rgret. Hvis
rgrdiameteren stadigvek er for stor kan yderligere skrabning vare ngdvendig for at
kunne indfgre rgret i fittings. Den gennemsnitlige rgrdiameter skal dog altid vare over
minimum. Brug aldrig metalfile eller sandpapir til at fjerne det oxiderede ydre lag pa
rgret. Disse er ikke korrekte verktgjer og vil pavirke kvaliteten af svejsningen negativt.

Renggr det skrabede omrade med en anbefalet renseserviet gennemvadet af alkohol for
at fjerne stgv og andre urenheder. Ved stgrre rordimensioner kan det vare ngdvendigt at
bruge flere renseservietter.

Afrensning af den forberedte overflade er et kritisk punkt og kan forarsage urenheder,
hvis det ikke udfgres korrekt. Bemark at denne overflade om lidt skal svejses og
tilstedeverelsen af urenheder vil resultere i en svejsning af darlig kvalitet. For at undga
urenheder skal kun det skrabede omrade afrenses. Efter afrensning skal overfladen tgrre
helt fgr svejseprocessen fortsaettes. VIGTIGT - rgr ikke ved det skrabede omrade med
bare h@nder efter at skrabning og afrensning er udfert !

Rotationsskraber / Handskraber

1 : Rotationsskraber
2 : Handskraber
3 : Bergr ikke det skrabede omrade med bare hander efter skrabning og afrensning
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GENRUNDING
Elfittings er designet til brug pa runde rgr.

PE rgr, som jo er lavet af et fleksibelt materiale, har en tendens til at blive ovale af
forskellige arsager.

Disse arsager kan vare fglgende :

Produktion : Specifikke forhold under produktionen af rgret kan pavirke ovaliteten.
Producenten er forpligtet til at kontrollere dette, men ovalitet skal kontrolleres fgr
installation

Oprullede rgr : Oprullede rgr vil over l@ngere tid blive ovale pga. de krefter rgret
udsettes for i forbindelse med oprulningen

Opbevaring : Rgr opbevares ofte stablet ovenpa hinanden. Vagten af de gverste rgr vil
ggre at rgr lengere nede vil blive ovale.

Tid : Néar PE rgr produceres opbygges der en spending i rgret. Over tid vil denne
spaending aftage og rgret kan miste sin oprindelige form

Installerede rgr : Rgr allerede installeret under jorden kan blive ovale pga. vaegten af
ovenliggende jord, bevaegelse i undergrunden eller tryk i rgret

For at svejsningen skal have en sa hgj kvalitet som muligt er det meget vigtigt at rgret er
sa rundt som muligt.

En svejsning af hgj kvalitet ath@nger blandt andet af fittings evne til at lukke afstanden
mellem rgr og fittings og at opbygge et tryk, der bevirker at sammensmeltningen kan
finde sted.
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Det er ekstremt vigtigt at genrunde rgr forud for svejsningen.
For at kunne ggre dette skal rgrets diameter males med et ]
maleband og rgrets maksimum og minimum diameter skal
identificeres, hvorefter differencen mellem disse beregnes.

B

Ovalitet af rgr = d1-d2

Udfgr ikke svejsningen hvis ikke rgret opfylder den
nedenfor angivne betingelse pa det sted, hvor svejsningen
skal udfgres. Anvend genrundingsvarktgj hvis ngdvendigt.

d1 = max diameter pa rgr
d2 = min diameter pa rgr

For rgr DN < 315
dl —d2 < 1,5% DN eller <3 mm (anvend den mindste vaerdi)

For rgr DN > 315
dl —d2 < 1% DN eller < 5 mm (anvend den mindste vardi)

FIKSERING OG JUSTERING

Rgrbevagelser under svejseprocessen og afkgling kan opsta som fglge af spendinger i
selve opstillingen. Sadanne spandinger kan pavirke svejsningen ugunstigt og ma derfor
ikke forekomme.

Alle elfitting — uanset fabrikat — skal holdes pa plads pa rgret for at undga disse
spendinger, der kan pavirke svejsningen ugunstigt.

Brug af holdevarktgj, som holder samlingen fikseret under svejsning og afkgling, vil
hjelpe til at opna en svejsning af god kvalitet. Markér indstikningsdybden pa det
skrabede og afrensede rgr. Kontrollér at markeringen nar kanten af fittings, nar rgret er
indfgrt. Det er meget vigtigt at kontrollere at rgr er monteret korrekt for holdeveaerktgj
spendes.

Holdevarktgj

1 : Rgr ude af niveau
2 : Eksempel pa opstilling med holdevarktgj

1 2
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ELSVEJSNING

Nar alt pakravet forarbejde er udfgrt, som tidligere beskrevet, er vi klar til at starte
selve svejseprocessen.

Fgr selve svejseprocessen startes er det dog vigtigt at kontrollere fglgende :
- Ver sikker pa at generatoren har braendstof nok sa svejseprocessen ikke bliver afbrudt
for tidligt. Dette er is@r vigtigt ved svejsning af fittings af stgrre dimensioner, hvor

svejsetiden kan vere meget lengere end ved mindre fittings.

- Start generatoren og vent til den leverer stabil strgm. Ustabil strgm kan gdelegge
svejsemaskinen.

- Nar strgmmen er stabil kan svejsemaskinen tilsluttes generatoren

- Tilslut svejsekablerne til fittings

Eksempel pa opstilling klar til svejsning
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INPUT AF DATA

Nar der anvendes Plasson elfittings er der tre mulige mader at overfgre svejsedata til
svejsemaskinen pa

SMARTFUSE SYSTEM

Kun relevant for dimensionerne 16 — 355 mm

Hvad er Smartfuse system ?

Genkendelsessystem

Automatisk genkendelsessystem, der tillader en kompatibel svejsemaskine selv at

identificere svejsetiden for fittings. Ved at tilslutte det rgde svejsekabel fra
svejsemaskinen til Smart pin pa fitting starter identifikationen.

Plasson Smartfuse pin

Ingen andre data eller indstillinger er ngdvendige. Kontrollér at svejsetiden, der vises pa
skermen pa svejsemaskinen, er identisk med svejsetiden angivet pa stregkoden pa
fittings og tryk derefter START pa svejsemaskinen.
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Temperatur

Der er ikke behov for temperaturkompensation — ens svejsetid uanset temperatur

Korrekt svejsning (U = 40V)
Svejseenergien er “korrigeret” da modstanden

<20°C
20°C i wiren er temperaturafhengig
>20°C
(som funktion af metaltemperatur
Strgm (A) kofficienten)

Tid (sek.)

Dynamisk overvagning

Undga uopdagede kortslutninger der kan vare forarsaget af defekt svejsemaskine eller
ukontrolleret bevagelse af wiren i fittings pga. udsmeltning.

Standard statisk overvagning ]

Fejlmeddelelse “kortslutning”

<

- /
£ r

7

Smartfuse dynamisk overvigning

Tid (sek.)
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STREGKODE

Alle Plasson elfitings er forsynet med en stregkode

Svejsestregkode

Produktionsnummer

51612
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Produkt navn

Sporingsstregkode

Svejsedata

Denne stregkode kan leses af stregkodepen eller scanner, som matte veere monteret pa
svejsemaskinen. Scan stregkoden fra venstre mod hgjre eller modsat uden stop.
Kontrollér at svejsetiden, der vises pa skermen pa svejsemaskinen er identisk med

svejsetiden angivet pa
svejsemaskinen.

stregkoden pa fittings

og tryk derefter START pa

Hvis der opstar problemer med lasning af stregkoden kan fglgende kontrolleres :

- Tjek at svejsemaskinen er klar til at modtage svejsedata. Tryk evt. pa den rgde
STOP knap for at nulstille.

- Hold stregkodepennen 1 vinkel ift. stregkoden og start afleesning i det hvide felt
pa den ene side af stregkoden og stop fgrst i den modsatte side af stregkoden.

- Kontrollér at der er lys i spidsen af stregkodepennen. Hvis ikke kontrollér da at
kablerne er korrekt tilsluttet.

- Kontrollér at spidsen pa stregkodepennen er ren og fri for urenheder.

Scanning med stregkodepen
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MANUEL

Manuel indtastning af svejsedata bgr kun anvendes, hvis ingen af de ovenfor navnte
muligheder er tilgengelige. Manuel indtastning er underlagt menneskelige fejltagelser
og skal udfgres med stor opmarksomhed.

Indtast svejsetid og volt som angivet pa stregkoden pa fittings. Kontrollér at svejsetiden,
der vises pa skermen pa svejsemaskinen, er identisk med svejsetiden angivet pa
stregkoden pa fittings.

KONTROL
Nar svejsemaskinen er feerdig med svejsningen er der et par ting, der skal kontrolleres :

Svejsemaskinen : Kontrollér at den faktiske svejsetid er den fulde tid defineret pa
produktet og at der ikke er fremkommet nogen fejlmeddelelser pa skeermen

Produkt : Kontrollér at svejseindikatorerne pa produktet har havet sig. Hvor meget
svejseindikatorerne haver sig er afhangig af mange forhold sdsom udformning af selve
svejseindikatoren, afstand mellem rgr og fittings, ovalitet pa rgr og temperatur m.m.
Svejseindikatorerne viser kun om en svejsning er foretaget eller ej.

Svejseindikatorerne siger ikke noget om kvaliteten af svejsningen eller om svejsningen
er blevet fuldt ud gennemfgrt. Enhver h&vning af svejseindikatorerne — selv en mindre
— indikerer at svejsning er foretaget. Svejseindikatorerne bruges til at identificere om en
mere detaljeret inspektion af samlingen er pakraevet.

Eksempel pa hevet svejseindikator efter svejsning
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I tilfelde af at svejseindikatorerne ikke haever sig er det ngdvendigt at kontrollere at alle
af nedenstaende forhold er iht. specifikationerne :

- Kontrol af stgrrelse pa rgr og ovalitet

- Regrdimensioner i svejsezonen skal vere i overensstemmelse med standard
definitionerne

- At svejsemaskinen far stabil strgm uden afbrydelser og at ingen fejlmeddelelser
fremkommer pa skermen

- At svejseparametrene er korrekte

- Opstilling af rgr/fittings er korrekt og der ikke er synligt smeltet materiale fra
fittings

En svejsning af god kvalitet kan godt forekomme, selvom svejseindikatorerne ikke
haver sig. Hvis alle ovenstaende parametre er kontrolleret og ingen fejl kunne
konstateres er der ikke grund til at afvise svejsningen.

KOLETID

Den definerede kgletid angivet pa stregkoden pa fittings er en sammenhangende del af
svejseprocessen og skal overholdes. Kgletid er en kritisk fase 1 svejseprocessen som ofte
overses og misforstas.

For at fremme forstaelsen af vigtigheden af kgletiden vises nedenfor den fulde cyklus i
svejseprocessen :

Keder af molekyler -
Fitting
Granseflade

Kader af molekyler -
Ror

PE materialet i fittings begynder at smelte og udvider sig. Smeltet materiale fylder
hulrummet mellem rgr og fittings. Nar overfladen pa rgret kommer i kontakt med
smeltet materiale fra fittings vil ogsa overfladen pa rgret begynde at smelte og en samlet
“pool” af PE materiale opstar mellem rgr og fittings samtidig med at der fortsat tilfgres
energi i form af strgm.
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Global Presence - Local Commitment 19



Som fglge af den fortsatte udvidelse af materialet opbygges et tryk i svejsezonen og
materiale fra rgr og fittings blandes. Nar stremmen stoppes begynder afkglingen og
materialet vil begynde at stgrkne. I kgletiden vil alt smeltet materiale stgrkne og den
samlede “’pool” af materiale vil stgrkne pa en sadan made at materialet vil genvinde sin
oprindelige fleksibilitet og styrke som fgr svejsningen.

Enhver handtering, pavirkning eller bevagelse af samlingen under selve svejsningen
eller i kgletiden kan pavirke svejsningen negativt. Fgrst efter endt kgletid som angivet
pa stregkoden pa fittings kan holdevarktgj og alle andre foranstaltninger afmonteres.
Hyvis der skal udfgres tryktest anbefales det at vente i et tidsrum pa 4 x kgletiden angivet
pa stregkoden pa fittings for fuld tryktest udfgres.
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MONTERINGSVEJLEDNING
Svejseprocedure - Muffefittings

edl

Renggr rgr og sker rgr lige og Montér rgr korrekt i fitting
jevnt

Markér indstiksdybde pa rgr Justér og fiksér

Skrab rgr Svejs fitting

(4 0 -

Afrens med egnet rensemiddel Forstyr ikke samlingen under
kgletiden

LS
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SARLIGT VEDR. INSTALLATION AF STORE ELMUFFER (= 450 MM)

Genrunding

Selv en mindre ovalitet pa store rgr vil resultere i store hulrum mellem rgr og fittings.
Det er meget vigtigt at rgr er korrekt genrundet forud for samling og svejsning. Plasson
har udviklet specialvaerktgj til dette formal.

Genrundingsverktgjer

i
:t
[

Hydraulisk verktgj Mekanisk vaerktgj

Skrabning

Ved alle elfittings er skrabning meget vigtigt.

Rotationsskrabere fra Plasson er tilgengelige for alle dimensioner af fittings.

Det kan ikke anbefales at handskrabe pga. problemerne med at sikre en komplet og
j&vn skrabning.

Skrabevarktgj til stgrre dimensioner af rgr

Rotationsskraber Kadeskraber

PLASSON'

Global Presence - Local Commitment 22



Passende svejsemaskiner og generatorer

Fittings i store dimensioner kraever kraftige svejsemaskiner og generatorer der kan
levere den ngdvendige energi. Det store energibehov bevirker at svejsemaskiner
generelt kraever atkgling mellem svejseprocesserne.

For at imgdekomme dette problem har Plasson udviklet en svejsemaskine (PolyControl
Plus) med integreret kgling og ny teknologi, der holder cyklustiden pa et minimum.

Anbefalede svejsemaskiner er :

Polymatic Polycontrol Plus

PLASSON' 2
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Holdevzerktgj

Holdevaerktgj er ngdvendigt for justering og for at modvirke bevagelser under
svejsningen af begge sider af samlemuffen.

Holdeverktgj under svejsning

VIGTIGT

Stropperne af stof pa store muffer er ikke designet til at lgfte i og bgr ikke lgsnes eller
fjernes fgr, under eller efter svejsning. Stropperne vil blive Igse efter endt afkgling som
resultat af krympning af muffen, hvilket ikke skal give anledning til bekymringer.

Samlemuffe med stropper

ADVARSEL

Alt elektrisk svejseudstyr bgr kontrolleres for at sikre at disse er i god stand pga. den
lange svejsetid for store samlemuffer.

Beskadigede kabler, Igse terminaler eller darlige forbindelser m.m. kan resultere i
overophedning eller kortslutning under svejseprocessen.

PLASSON’
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MONTERINGSVEJLEDNING

Svejseprocedure - Alle sadler

Svejseprocedure for alle Plasson Saml sadlen pa det skrabede rgr
sadler og spand boltene krydsvis

O &
)

Renggr rgr og markér placering  Spzend indtil de to halvdele er
af sadlen pa roret teet sammenspandt

Tilfgj markering pa regret og Svejs fitting
skrab omradet fuldstendigt

Afrens overfalden pa rgr og saddel Afvent kgletid + 30 min. for
med godkendt rensemiddel boring og tryktest

PLASSON'
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MONTERINGSVEJLEDNING

Bore instruktioner for topanboringsbgjler

1 : Tryk ned pa kraven for at sikre korrekt udgangspunkt
2 : Bor igennem rgr ved at dreje ngglen med uret til kraven er
helt 1 bund

3 : Drej ngglen mod uret indtil gverste position (modstand gges
markant). Drej ¥2 omgang mere (ikke mere) for at sp@nde helt
og sikre god taetning. Fjern kraven og skru lag fast pa.
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MONTERINGSVEJLEDNING

Forankring

Q.

Renggr rgr. Markér graen- Kontrollér at der er fuld kontakt
serne og omradet for med rgroverfladen

o e
' '
W
e

Svejs fitting

Skrab det markerede omrade
omhyggeligt

n @

Svejseparametre
Temperatur Manuel input
Time Volt
P c (sek) (V)
141020 (10w (36 330 40
Afrens overfalden pé rgr og ERIR b o = N
forankring med rensemiddel PO RN SO
511080 101026 270 40
o 810113 27145 250 40
Scan stregkoden. Hvis manuel
input er ngdvendigt brug

ovenstaende tabel

0 (] “xa

Afvent kgletid + 4 x kgletid for
fuld belastning

Spand forankring(er) fast med
stropper og skraldespande
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MONTERINGSVEJLEDNING

Store sadler

Anvend kun korrekt specialvaerktgj til formalet

Skrab og renggr rgr. Skrab 2 Montér korrekt holdeplade iht.
gange hvis der benyttes hand-  stgrrelse pa sadlen
skraber. Placér sadlen pa rgret

Montér stabiliseringsvaerktgj Set skraldespende pa “lps” og
forbind til krogene. Skralde-

spenderne bgr vende ens

VIGTIGT :
Nearvarende instruktion bgr kun betragtes som huskeliste for
kvalificerede montgrer
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Svejs fittings og afvent kgletid fgr
stropper fjernes

Vent 4 x kgletid fgr tryktest ved
1.25 x arbejdstryk udfgres

Spand stropperne. Fgrst med
handen og derefter med
skraldespaende indtil korrekt Pabor rgr
spending er opnaet (kon-

trollér spendingsindikator)

SIKKERHED :
Overhold altid instruktioner og vejledninger fra producenten der
fglger med boremaskine og hulsav

PLASSON' 29

Global Presence - Local Commitment



TRYKTEST AF STORE SADLER

Store sadler er udstyret med en speciel tilslutning, der ggr det muligt at teste kvaliteten
af svejsningen med vandtryk forud for udboring. Der dannes et tryk mellem overfladen
pa rgret og en midlertidig integreret afskeermning gennem et PE rgr, der er pasvejst
sadlen. Tilslutning til det pasvejsede PE rgr kan ske med kompressionsfittings til
plastikrgr. Det anbefales evt. at bruge lynkoblinger, der normalt bruges til pneumatiske
installationer.

Som trykkilde anbefales det at bruge en standard pumpe til tryktest af VVS
installationer. Det maksimale tryk til test er 1.25 x arbejdstryk.

Tryktest

1 : Testtilslutning inden i sadlen
2 : Pumpe tilsluttet
3 : Tryktest udfgres
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FEJLBEHAFTEDE ELSVEJSNINGER

Elsvejsning har gennem tiden vist sig at vaere en meget palidelig metode til samlinger.
Det sker dog fra tid til anden at fejl opstar. I langt de fleste tilfeelde skyldes dette fejl i
forberedelsesfasen.

De fleste fejl opstar pga. utilstrekkelig forberedelse af overfladen

Urenheder — Utilstrekkelig forberedelse : 80%
Geometri — Rgr ikke skaret lige m.m. : 10%
Bevagelser — Holdevarktgj ej anvendt : 10%

Problemer med urenheder resulterer i utilstreekkelig samling pga. et oxideret lag eller
urenheder, der fungerer som en barriere, der forhindrer sammensmeltning af materialet
fra rgret og materialet fra fittings.

Typiske arsager til urenheder :

- Utilstrekkelig skrabning

- Jord

- Mudder

- Stgv

- Fedt

- Ol

- Fugt

- Bergring (fedt, creme m.m.)
- Oplgsningsmidler

- Upassende renggringsmidler
- Beskidte eller upassende klude

PLASSON 31

Global Presence - Local Commitment



JUSTERINGS- OG FIKSERINGSFEJL

For kort indstiksdybde

For kort indstiksdybde pga. mon-
teringsfejl, bevagelse under
svejsning/kgletid eller utilstraek-
kelig brug af holdevarktgj

Bevaegelse under svejseprocessen

Rgret beveger sig under svejse-
processen pga. ekstern pavirk-
ning eller krefter opstaet i svej-
seprocessen pga. utilstrekkelig
brug af holdeverktgj

Ror ikke skaret lige

Rgr ikke skaret lige

For stort mellemrum mellem rgr
og fitting

For stort mellemrum mellem rgr og

fitting pga. ovalitet pa rgr, ror i
undermal eller overskrabning af rgr
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PRODUKT PARTI - TEST RAPPORT

Den nedenfor viste rapport er en typisk tilgengelig test rapport for den enkelte
produktion hos Plasson, der inkluderer resultaterne af alle udfgrte tests, der sikrer
ensartet kvalitet fra produktion til produktion.

ELECTROFUSION PRODUCTS PROCEDURES. UPDATED ON 01/05/2009. APPROVED BY ANDREY REZNIK | English
PROCEDURE EFF 158 EDITION NUMBER 8 - PAGE 1 OF 1
Inspection Certificate
According to EN 10204 - 3.1
Product + Dimensions
COUPLER 180 -180
Catalog No. 490104180N Batch No. 215695
Assembly Date (ww-yy) (52-10 Production Period 1-52-10
Raw Material XS10B BLACK Raw Material Batch (5004119102
FINATHENE PE-100 ™
Test name Standard Conditions Requirement Results
A|IRAW MATERIAL
1 [Melt Flow Rate EN ISO 1133 MFR 190C/5kg 0.224-0.336 0.274 g/1 Omin
g/10min
2 [Density ENISO 1183 23T 0.949-0.968 0.955 g/cm3
g/cm?
3 |Oxidation Induction  (ISO 11357-6 200C > 20 min pass > 20 min
Time
BIFITTING
1./80°C Stress Crack 1ISO 1167 80C, 11bar 165 h 170 h
2 |Dimensional Check EN ISO 3126 23T (available in approval
records)
3 [Surface Condition EN 1555-3 pass
4 |Visual Check Internal pass
procedure
5 [Fitting I.D. Resistance [EN 1555-3 23C 0.528 - 0.595 ohm [0.561 ohm
[The pass/fail criteria are based on the requirements of the following standards or drafts:
I1SO 8085-3 EN 12201-3 water systems AS / NZS 4129-2008 IDVGW GW 335 B2
IAFNOR NF 136 EN 1555-3 gaseous fuel systems|DVGW 305-2

Pressure tests and fusing tests to welded pipes are carried out in order to test the fittings.

The test results appearing in this certificate have been taken from records of internal testing of fittings produced from the same batch of
raw material and from the same production period as those fittings included in this delivery.

We hereby certify that to the best of our knowledge and understanding, the above tests have been carried out in conformance with the
requirements of the standards mentioned above.

Date: 23/06/2013

This certificate has been printed using a data processing unit, and therefore is not signed.

Andrey Reznik - Quality Manager
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TEKNISKE SPECIFIKATIONER FOR PLASSON ELFITTINGS

Materiale
Alle Plasson elfittings er produceret af PE100 materiale, der overholder internationale
standarder for drikkevands — og gasinstallationer.

Trykklasse
Alle Plasson elfittings er :

- PNI16 (Vand)

- GAS PE100 SDR11
LightFiter :

- PNI10 (Vand)

For yderligere information se vejledning pa det enkelte fitting eller kontakt din Plasson
forhandler.

Svejseparametre

Svejsetid og keletid er tydeligt angivet pa stregkoden pa det enkelte stykke fitting.
Svejsetid kan desuden afleses via stregkoden. Fittings med en diameter < 355 mm og
aflgbssadler har en rgd terminal, der indeholder et genkendelsessystem, der ggr at
svejsetid automatisk overfgres til Plasson svejsemaskiner, nar kablerne er korrekt
tilsluttet.

Alle Plasson elfittings kan svejses i temperaturintervallet -10° - +45 °C. For yderligere
information kontakt din Plasson forhandler.

Standarder
Plasson elfittings er designet, testet og kontrolleret iht. Plasson’s interne standarder.
Disse interne standarder er baseret pa de fglgende internationale standarder :

ISO 8085

EN 1555

EN 12201

NF 136
AS/NZS 4129
WIS 4-32-14
WIS 4-32-15
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Kvalitet

Plasson har indarbejdet et kvalitetssikringssystem i overensstemmelse med ISO 9001.
Kvalitetssikringssystemet iht. ISO 9001 er godkendt af det Israelske Standard Institut.
ISO 9001 kvalitetssikringssystemet omfatter standarder for kontrol under hele

produktionsforlgbet.

Mgzrkning

Plasson elfittings er merket med fglgende informationer :

Emne Tekst
Navn pa producent Plasson
Nominel rgrdiameter Ex. d90

Designet til gas

Ex. Gas PE100 SDR11

Designet til vand

Ex. Water PN16

Passende rgr

Ex. SDR7.4-11

Produktionsdato

Ex. 103 13 (prod.nr — uge — ar)
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Sporingskoden er anfgrt pa stregkoden pa fittings iht. ISO 12176-4 :

Nummer Beskrivelse
1 Antal pa dimension i fitting (1 eller 2)
2
3 Kode for Plasson
4
2 Type af fittings (kode)
7
8 Dimension — 1 mm eller kodet for to stgrrelser
9
10
11
12 )
3 Produktionsnummer
14
15
16 . )
7 Produktionssted / Afdeling
18 SDR klasse for fitting
19
3(1) Type af ramateriale
22
23 Ny ravare
24 Type af PE
25 MEFR pa ramateriale
26 Kontrolciffer
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WWW.PLASSON.COM

PLASSON Ltd. — Maagan Michael, D.N Menashe 3780500 Israel
TIf.: 4972-4-6394711 / Fax.: +972-4-6390887
sales@plasson.com
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