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I Installationsanvisningar
3L leak Control

1.1 Allmant

egeplast 3L leak Control anvands som
nedgravt rér, for att upplylla stréinga
sakerhetskrav fér transport av flytande
medier. Det kan vara vatten-, gas- eller
industrirér, eller avloppsrér genom vat-
tenskyddsomréde.

Forutom att ge tathet kan réret higlpa
fill att dvervaka léckor 16pande och hit-
ta rérskador. Aven minimala skador pé
rérsystemet indikeras omedelbart, och
skadan lokaliseras med noggrannhet
inom 1 m.

Anvandningsomrade

Installationsanvisningarna  géller ned-
grévda egeplast 3L Lleak Controlror
med innerrér av PE TOORC, som
anvéinds som tryckrér ill dricks- och
spillvatten, gas eller som industri- eller
sighvfallsrér. Réranslutningarma och rér-
rérdelorna méste vara anpassade fér
respektive arbetstryck.

Foliande villkor maste vara uppfyllda fér att rérévervakning ska kunna ske i enlig-

het med egeplasts 3L Leak Control-princip:

* Minst en fabriksfillverkad 3L Lleak
Confrol ansluingsstycke méste an-
slutas.

e Elekirisk mofst&nd méste finnas i de-
tekteringsskiktet vid alla rérskarvar,
och &ven genom dlla installerade
rérdelar.

* Elekfrisk isolering mellan detekterings-
skiktet och marken/jorden méste
garanteras. Skarvarna ska isoleras di-

Systemet gar endast aff anvdnda om
skarvarna gjorts i enlighet med Extenas
installationsanvisningar.

rekt efter svetsning. Skarvarna méste
vara torra och rena, och all fukt ska
avlégsnas. Detta dr dven avgdrande
for att isolera rérandarna.

* egeplast 3L Leak Control maste instal-
leras s& att elekirisk krets genom jord
garanteras. Om né&gon typ av instal-
lation i ett skyddsrér planeras méste
Extena radfragas.
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Installation, dppet schakt

/| ©

Oppetmed  Oppet uian
edningsbadd  ledningsbadd

Réret egeplast 3L Leak Control kan in-
stalleras utan ledningsbadd  effersom
materialet PE TOORC har mycket hdg
motsténdskraft mot belasmingssprickor.
Den schaktade jorden kan anvéndas fill
aterfyllning férutsatt aft den gar att kom-
primera.

Fér beddmning av fyllnadsmaterialet
hanvisas il AMA Anlaggning.
Rérschaktet ska gréivas i enlighet med
AMA Anlaggning. Arbetsomrédet més-
te vara noggrant uppmdtt, s& att pro-
fessionell installation av rérdelar och
isolering av rérskarvarna &r méjlig utan
begrénsningar. Torra  ledningsgravar

Installation, schaktfri metod

2 £ C

Relining Styrd
borring

—
—

Rérsprickning Schakining

Flerskiktsrér som egeplast 3L Leak Con-
frol &r en praktisk 16sning vid schakifri
installation och renovering, eftersom r6-
refs utsida &r val skyddad mot slitage.
For styrd borming och rérspréickning
rekommenderas att anvéinda denna typ
av mantlade rér.

¢ Observera maximalt filldtna  drag-
krofter. Om de fill&tna dragkrafterna
dverskrids uppstér best@ende skador
p& det nya réret. Darfér méste detta
undvikas genom lémpliga &tgarder.
Dragkrafferna ska métas och registre-
ras.

under hela installationsprocessen &r en
absolut férutsétining. Den minsta éver
tackningen fér gasledningar &r 0,6 Hill
1,0 m. Tryckror for dricksvatten och av-
lopp ska laggas pé& frosifritt djup.
Stumsvetsning rekommenderas. Sand
maste fyllas pa vid skarvarna.
Elektrosvetsmuffarna  maste
ocksa téckas 6ver och omges
med sand. Om marken 6ver réren
ska belaggas med asfalt eller liknande
far defta arbete inte pabédrias féran
ledningarna genomgétt en slutlig in-
spekfion.

Om skarvar som isolerats med krymp-
muffar ligger i nérheten av nsdvéndiga
rérbdjar méste Extena kontaktas fér
upplysningar om fillaina bsjradier.

* Far mantlade rér rekommenderas sér-

skilda draghuvar med en ytire hylsa

som omger manteln. Det gér &ven aft
skydda skarvytan genom aff anvéinda
krympmuffar (shrinking sleeves) (se

bild 1-1 och 1-2).

Vid schakifri installation &r endast
stumsvetsning fillaten fér denna typ av
rorsystem.

Schakifri installation av egeplast 3L
Lleak Controlsystemet kréver att sér-
skilda krympmuffar anvénds. Utform-
ningen av nédvéndiga krympmuffar
maste véljas i samréd med Extena.

* Minsta fill&tna bsjradie ska allid ob-
serveras. Om svefsfogar som isolerats
med krympmuffar ligger i nérhefen av
nédvéndiga béjar maste Extena kon-
taktas fér upplysningar om bajradier.




1.2 Tillatna bajradier

Bsjradien fér infe vara mindre &n vérdena som anges nedan. Om en radie blir mindre ska rérbsjar anvandas.

Minsta fill&ina béjradie Rwin [i mm]

Rérvaggens

temperatur
[°C] SDR 26 SDR17/17 SDR 1 SDR 7.4

150,0 x YD 12,5 xYD 75,0%xYD /75,0 %xYD 75,0%xYD
100,0 X YD 750 % YD 52,5 xYD 52,5 xYD 52,5 xYD
60,0 x YD 45,0 x YD 30,0 x YD 30,0 x YD 30,0 x YD
Tab 1-1 YD = Innerrérets ytterdiameter [i mm)

- = Rao-ct [ROQC_RZW ] L0°C-8 ) Nar rérvaggens temperatur ér mellan O °C och 20 °C kan
ptepeead 20C fill&ten bojradie i det aktuella fallet faststéllas genom denna
formel.
med:

R...... = nédvéndig bsjradie [mm]

R... = Bajradie for réret vid 0°C [mm]

R... Bé]rodie for réret vid 20 °C [mm]

9,..,= Rarvaggens temperatur vid installation [°C]

orvg

Tillfalligt tillétna béjradier fér t.ex. schakifria installationsmetoder

Tillfalligt fill&tna bsjradier R, [i mm]

Rérvaggens for t.ex. schakifria installationsmetoder
temperatur

[°C] SDR 17 SDR 11

56,0 x YD 37,0 xYD

Tab 1-2 YD = Innerrérets ytterdiameter [i mm]
@ Om de tillétna bajradiema tillfalligt minskar i samband med vissa arbetsuppgifter maste skador till fslid av knéickning vid
bajning eller kraffig stréickning undvikas genom konstruktionsétgarder.

@ Ovannémnda bajradier gdller inte rér vars kopplingar férsetts med en mekanisk skyddsbeléggning efter leverans frén
fabrik, t.ex. tvékomponentsbeldggningar med polyuretan.
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1.3 Tillatna dragkrafter

Vérdena gdller ror fillverkade av PE 100, PE T00-RC samt
egeplasts mantlade rér som 3L leak Controlsystemet (ef-
tersom endast det medieférande tryckréret belastas under

installationen, brukar draghuvar med en ytire hylsa som omger
manteln anvéndas. Som alternativ kan den utskjutande kanten
skyddas genom att anvéinda krympmuffar (shrinking sleeves).

rérinstallationen). De ska métas och registreras. Om de fill-

latna dragkrafterna Gverskrids uppstéar bestdende skador pa  Dragkraft: — Tillsten dragkraft i kN for rér av PE 100 och PE
rérledningen. Darfér méste detta undvikas genom lémpliga 100-RC vid 20 °C temperatur i rérvéggen
atgdrder. OBS: Vérdena ska minskas med 10 % om dragningen

pégdri > 30 min, och med 25 % om dragningen
Sérskilda draghuvar ska anvéndas. Fér att undvika utskjutan- pagar i > 20 tim.
de kanter och sékerstalla att manteln inte blir ett hinder vid

Tillaten dragkraft fér 3L Leak Control

Yiterdiameter

o e o
25 1,31 1,64 2,36
32 171 1,80 2,65 3,81
40 2,72 2,83 4,22 5,96
4,29 4,43 6,56 9,34
6,71 7,06 10,42 14,69
75 0,55 9,96 14,56 20,93
< | 13,60 14,34 21,06 30,01
20,51 21,43 31,40 45,00
26,28 27,33 40,66 57,94
33,16 34,32 50,76 72,83
0w 43,12 44,89 66,66 94,97
54,38 56,88 84,25 120,04
200 67,51 70,29 103,90 148,50
225 85,29 89,03 131,64 187,81
250 105,14 109,30 162,01 231,74
[ 20 | 131,85 137,29 203,06 290,67
166,99 173,98 257,20 367,97
3 211,37 221,22 326,38 466,77
268,93 280,03 414,55 593,08
339,90 354,89 525,39 750,23
[ so0 ] 420,55 438,59 648,06 925,83
_ 525,86 549,18 812,24
666,20 695,93 1028,79

Bild 1-3




1.4 Skarvningsmetoder

1.4.1 Elektromuffsvetsning

1/2 hylsa
= S0 i =

Markering av omradet dér manteln ska béria
skalas av

] 3 l

Borttagning av aluminiumskikt med hjélp av en
slangklamma

Bild 1-9
Svetsning i enlighet med DVS 2207, del 1

® egeplast 3L leak Confrolror kan
svetsas med alla vanliga elekirosvets-
muffarna som é&r tillverkade av PE 100
efter att manteln avlagsnats fran rér-
andarna. Det ar ocksé vikfigh att flja
direktiv och specifikationer frén elek-
frosvetsmuffarnas tillverkare.

Borttagning av manteln med avskalnings-
verktygen Extena M10 / M 10 maxi

L=

-1

Borttagning av oxidskikiet med roterande
rorskrapa

@ Borttagning av manteln p& rérén-
dar kan ufféras av Extena p& begéran.

Manteln maste avldgsnas utan rester
innan  elektromuffsvetsning kan utféras
p& 3L leak Controlrér. Fér dessa ar-
beten erbjuder Extena lémpliga verktyg
(bild 1-5 och 1-6). langden som ska
skalas av p& manteln motsvarar halva
elekiromuffkopplingens léngd plus minst
50 mm.

Nér manteln avléigsnats méste alumini-
umskiktet tas bort. En slangklamma eller
liknande kan vara till higlp fér defta.
Denna fésts pa aluminiumskiktet p& ett
s&dant s&tt att ungefar 20 mm aluminium
kan l&mnas kvar p& innerréret. Alumini-
umskiktet avlagsnas férsikfigt frén inner-
réret p& eft sddant saft att det rivs av
vid slangklédmman (bild 1-7). Det méste
scikerstéllas att aluminiumskiktet slutar ut-
anfér elekirosvetsmuffen.

Rérytorna méste skrapas fére svefsning.
(Bild 1-8)! Standard enligt DVS 2207,
del 1. Installationsanvisningarna frén res-
pekiive tillverkare maste félias.

Fortsétiing pé& ndsta sida -
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Elekiromuffsvetsning, fortsétting

Slipning av aluminiumskiktet

Borttagning av kontakistiften

b

]

Tétning av spalten mellan réret och elek-
trosvetsmuffen

s

o2 |8

Slipning av manteln vid krympmuff

Isolering av kontakfstift

Kvarvarande aluminium mellan elek-
trosvetsmuffen och manteln ska slipas
med sandpapper (P100) fills den l&tt
blackiiga fargen pd& aluminiumytan
far en genomgdende silvrig fon (bild
1-11). Den blaaktiga fargen kommer
fran en grundfarg som behsvs vid fill-
verkningen av aluminiumskiktet, men
dess héga isoleringsmotsténd har en
negativ péverkan pé& kontaktytan mel-
lan aluminiumskiktet och den ledande
aluminiumtejpen. Om grundférgen inte
avlagsnas hindras konfakten, s& aff ing-
en lackagedvervakning kan ske. Ytan
maste rengdras med eft PErengdrings-
medel efter att den slipats.

Dérefter maste manteln  slipas med
sandpapper  (P6O) i omré&det dar
krympmuffen sedan ska placeras, sé&

att krympmuffens vidhéftning ferbatiras
(bild 1-12).

| nastfsliande steg ska kontakistiften tas
bort (bild 1-13). Darefter maste omra-
det dér kontaktstiften tagits bort isoleras
(bild 1-14). Detta g&rs med ett PE-mate-
rial som heftas upp och appliceras pé&
ytan som ska isoleras. Det méste saker-
stéllas att hela ytan i omradet ar helt
isolerad.

| nastféliande steg ska spalten mellan
réret och elekiromuffen tatas med gron
tejp (wrapping green) frén Extena (bild
1-15).

Forfsétiing pé& ndsta sida -



Applicering av tvé langder elektriskt ledande
aluminiumtejp

N s

A

Méning och registrering av elekiriskt motsténd

/

Lindning av elekirosvetsmuff med aluminiumtejp

X

P&krympning med mjuk gasléga

Elekirosvetsmuff skyddad av krympmuff

Elekiromuffsvetsning, fortstting

For att &terupprétta den elekiriska anslut-
ningen vid elektrosvetsmuffarna anvands
en sarskild ledande aluminiumtejp (high
conductive). P& de oskyddade slipade
aluminiumytorna, som férst rengjorts fréin
damm frén sandpapper, appliceras tvé
leéingder ledande aluminiumtejp i lang-
drikiningen &ver elektrosvetsmuffen (se
bild 1-16). Tejplangderna ska applice-
ras med 180° avstand runt omkretsen.
Tejpens kontaktytor maste pressas kraf-
figt mot aluminiumytan.

Det elekiriska motsténdet méts sedan
med en multimeter (se bild 1-17). Mat-
ningen gérs mellan var och en av de
slipade aluminiumyforna, d&r manteln
just ska bérja (p& det aluminiumom-
radde som hor till réret). Det uppmatta
motstandsvardet fé&r inte vara hégre an
0,5 Ohm. Om detta varde éverskrids
maste tejpen pé skarven appliceras pé&
nytt. Det uppmétta vardet ska protokoll-
foras for varje skarv (se avsnitt 1.4.3).
Protokollet ska dverlémnas till Extena el-
ler det féretag som anlitats av Extena i
samband med besikiningen av egeplast
3l leak Confrolroret.

For aft skapa diffusionspérr lindas en
aluminiumtejp runt skarvomrédet, ovan-
pd det oskyddade och slipade alumi-
niumskiktet -~ med bérjan minst 0,5 cm
fran manteln - med minst 50 % &ver-
lappning. Ett avstand pé& minst 0,5 cm
mé&ste ocks& l&émnas i andra dnden av
lindningen (bild 1-18). Aluminiumtejpen
som anvands fill lindningen méste vara
fran Extena. Elekirosvetsmuffen ska lin-
das med en sammanhé&ngande tejprem-
sa. Tejpen mdste sitta tatt mot roret,
luftbubblor eller fickor ska undvikas.
Vid behov kan tejpen j@mnas ut med en
pressvals {av t.ex. silikon) under och ef
ter lindningen.

Aluminiumskiktet ska sedan skyddas
med en krympmuff (shrinking sleeve),
s& att det isoleras elekiriskt frén omgiv-
ningen.

Vilken krympmuff och vilken typ som
passar bést varierar beroende pd instal-

lationsprocess, och valet av sédan ska
géras i samréd med Extena.

Installationsanvisningen fér respektive
krympmuff maste fsljas. Krympmuffen-
maste placeras i mitten ovanfér elek-
trosvetsmuffen. Det ar infe fill&tet aft
forkorta krympmuffen.

Krympmuffen appliceras allid frén mit
ten och utét, och varms upp med en
mjuk gasléga. Luftfickor mé&ste undvikas
s& langt det &r majligt under arbetet.

éterfyllning:

Aterfyllning med sand krévs i om-
radet vid svetsfogen och kopp-
lingarna.

Om marken &ver réren ska beldggas
med asfalt eller liknande fér detta ar-
befe inte pabérias férén ledningen
genomgéft en slutlig inspektion.
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1.4.2 Stumsvetsning

Markering av omradet dér manteln ska bérja
skalas av

wd
'

Borttagning av aluminiumskikt med hjélp av en

slangklamma
9

Bild 1-25
Svetsning i enlighet med DVS 2207, del 1

@ Borttagning av manteln pé rérén-

dar infér svetsning kan utféras av Extena
i fabriken p& begéran.

1‘

Borttagning av manteln med avskalnings-
verktygen Extena M10 / M10 maxi

Montering av specialsvefsbackar (se tabell 1-5)

Réren egeplast 3L Lleak Control fillverkas
i PE TOORC. Den skyddande manteln
extruderas pd innerréref, och avldgsnas
enligt Extenas installationsanvisningar vid
skarvning. Efter detta kan réret svefsas
ihop med likadana delar eller med andra
godkénda material.

Manteln méste avlégsnas innan stum-
svetsning kan ufféras pa 3L leak Con-
frol. F&r dessa arbeten erbjuder Extena
lampliga verktyg (bild 1-21 och 1-22).
Léngden som ska skalas av p& manteln
ar minst 40 mm.

Né&r manteln avléggsnats ska aluminium-
skiktet delvis tas bort. En slangklémma
eller liknande underlattar detta. Denna
fasts pa det &terst&ende aluminiumskik-
tet s& att minst 20 mm aluminium sitter
kvar (bild 1-23). Aluminiumskiktet skalas
forsiktigt av fran innerréret med bérian
vid réréppningen, s& att det rivs av vid
slangklamman.

Sarskilda svetsbackar maste anvandas
for att sakerstalla aft rérandarna fixe-
ras ordentligt i stumsvetsningsmaskinen,

och fér aft férhindra skador p& manteln
(bild 1-24). Dessa passas in exakt ufi-

frén tiockleken p& manteln, som varie-
rar beroende pé& innerrdrets diameter.
De kan bestfdllas/hyras frén Extena.
Vidare bearbetning sker i enlighet med
DVS 2207, del 1, fills en jémn omslu-
tande svetsvulst bildats (bild 1-25).

Fortsattning p& nésta sida -



Borttagning av svetsvulst med utvéindig

wulstborttagare

Slipning av aluminiumskiktet

Slipning av manteln vid krympmuff

re,
—_M"'" ]

App\icerin? av bada langderna elekiriskt
ledande aluminiumtejp

Méning och registrering av elekiriskt
motstand (Ohm)

Stumsvetsning, forfséittning

Nar svetsningen ér slutférd och svetszo-
nen har svalnat ska svetsvulsten avlégs-
nas med en utvéindig wulstborttagare

(bild 1-27).

Kvarvarande aluminiumfolie ska slipas
med sandpapper (P100) tills den latt
bl&okliga fargen pa& aluminiumytan
far en genomgdende silvrig ton (bild
1-28). Den bléakiiga fargen kommer
frén en grundférg som behovs vid fill
verkningen, men dess héga isolerings-
motst&nd har en negativ paverkan. Om
grundférgen inte avlégsnas kan ingen
lackagedvervakning ske. Ytan méste
rengdras med ett PErengdringsmedel
efter att den slipats.

Dérefter mé&ste manteln slipas med sand-
papper (P60) i omradet dar krympmuf-
fen ska placeras, s& att krympmuffens

vidhaftning férbétiras (bild 1-29).

For aft &terupprétta den elekiriska an-
slutningen vid svetsfogama anvénds en
sarskild ledande aluminiumtejp  (high
conductive). P& de oskyddade slipade
aluminiumytorna, som férst rengjorts frén
damm frén sandpapper, appliceras v
léngder ledande aluminiumtejp i léng-
drikiningen éver skarven (se bild 1-30).
Tejpléngderna  ska appliceras  med
180° avsténd runt omkretsen. Tejpens
kontaktytor méste pressas kraftigt mot
aluminiumytan.

Det elekiriska motsténdet méts sedan
med en multimeter (se bild 1-31). Mat-
ningen gérs mellan var och en av de
slipade aluminiumytorna, dér manteln
just ska bérja (pa det aluminiumom-
rade som hor till réret). Det uppmdtta
motst&ndsvardet far inte vara hégre &n
0,5 Ohm. Om detta varde &verskrids
méste tejpen pd skarven appliceras pd

nytt. Det uppmétta vérdet ska protokoll-
foras for varje skarv (se avsnitt 1.4.3).
Protokollet ska &verlémnas till Extena i
samband med besikiningen av egeplast
3L Leak Controlréret.

For att skapa diffusionsspar lindas en
aluminiumtejp runt skarvomrédet, ovan-
pd det oskyddade och slipade alumi-
niumskiktet -~ med bérian minst 0,5 cm
frén manteln - med minst 50 % &ver
lappning. Ett avsténd p& minst 0,5 cm
maste ocksd lamnas i andra énden av
lindningen (bild 1-32). Aluminiumtejpen
som anvands fill lindningen méaste vara
frén Extena.

Svetsomrédet ska lindas med en sam-
manhdngande tejpremsa. Tejpen mdéste
sitta tatt mot roret, luftbubblor eller fick-
or ska undvikas. Vid behov kan tejpen
i@mnas ut med en pressvals (av f.ex.
silikon) under och efter lindningen.

Fortsétiing pé ndsta sida -
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Bild 1-32 /

Lindning av svetsomr&det med aluminiumtejp

!

o
ml

Bild 1-33

P&krympning med mijuk gasléga

Bild 1-34

Svetsfog skyddad av krympmuff

Inkoppling av métkabeln med hjglp av anslumingsstycket fill egeplast 3L Leak Control

Anslutningsstycke fill egeplast 3L Leak Control

Stumsvetsning, fortséttning

Aluminiumskiktet ska sedan skyddas
med en krympmuff (shrinking sleeve),
s& att det isoleras elektriskt frén omgiv-
ningen. Vilken krympmuff och vilken typ
som passar bé&st varierar beroende pd
installationsprocess, och valet av sadan
ska géras i samrad med Extena.

Installationsanvisning ~ fér  respekiive
krympmuff maste folias. Krympmuffen
maste placeras i mitten ovanfér skarven.
Det &r inte fillatet att férkorta krympmuf-
fen.

Krympmuffar appliceras allfid frén mit-
ten och utdt, och vérms upp med en
mjuk gasléga. Luftfickor maste undvikas
s& langt det &r majligt under arbetet.

Anslutingsstycket fill egeplast 3L Leak
Control anvénds till elekirisk anslutning
mellan  &vervakningsenheten och det
detekterande aluminiumskiktet i 3L Leak
Controlréret som ska dvervakas.

Anslutningsstycket levereras som férdig-
monterad egeplast 3L Leak Control-rér-
sektion. Dimensionering av anslumings-
stycket till 3L leak Confrol gérs pé
samma séft som fér rérledningen som
ska dvervakas. Anslutningsstycket ska in-

éterfyllning:
Aterfyllning med sand krévs i om-
radet vid svetsfogen.

Om marken &ver réren ska belaggas
med asfalt eller liknande far detta ar
bete inte p&borias férréin ledningen ge-
nomgdtt en slutlig inspekfion.

tegreras néra installationsplatsen fér 3L
leak Confrol-évervakningsenhefen. Det
gér &ven aft ansluta fill réret genom en
inspekfionsbrunn eller en teknisk bygg-
nad pd plafsen. Réret maste vara frift
atkomligt s& att en anslutning kan géras
pé& plats. Minst 0,5 m av réret maste
vara atkomligt fér att anslutningen ska
kunna géras. Radger alliid med Extena
innan installation pa plafs.



1.4.3 Rapport fér 3L Leak Control

Ska fyllas i fér varje skarv. Ska uppvisas i samband med slutbesikiningen enligt 3l-systemkraven.

Projekt:

Entreprendr:

Kontrollparametrar

Serienummer for rapport fér 3L Lleak Control:

Beteckning fér 3L Leak ControHogen:

Skarvningsteknik: O Elekiromuffsvetsning O Stumsvetsning

¥ 7

b

]

(D Isolering av kontaktstift med (@ Tating av spalten mellan

PE-material som smdlts

Utfert: OJa O Nej

elekiromuffkopplingen och réret

med grén tejp (wrapping green)
Utfert: OJa O Nej

@f\/\(’jmingor efter upprattande av elekirisk anslutning

Kontakimotst&nd frén den redan installerade rérsektionen fill den nya:
Q

Om uppmétta vérden fér kontakimot-

sténd ar > 0,5 Q maste den elekiriska
anslutningen testas. Vid behov ska den

elekiriska ansluiningen géras pa nyttl

Inspektion

Utford av:

Datum:

Underskrift:
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1.4.4 Rordelar

Om rordelar behdvs, t.ex. Tror och bé-
jar i 3L Leak Control-systemet, f&r endast
3l leak Controlrérdelar frén Extena
anvéndas. Rérdelarna ska lég-
gas pa ett underlag av sand.
Svetsning av réren med rérdelamna och
isolering méste ske i enlighet med instal-
lationsanvisningarna  fér  stumsvetsning
och/eller elektromuffsvetsning.

Inspektionsbrunnar

* Inspektionsbrunnar fill egeplast 3L
Lleak Confrol Inspekfionsbrunnama Hill
egeplast 3L Lleak Control &r fillverkade
av polyetylen. Deras vaggkonstruktion
&r identisk med 3L leak Confrolréret.
Inspektionsbrunnarna  tillverkas  enligt
kundens specifikation.  Svefsning och
isolering av 3L leak Confrolrér med

1.4.5 Verifiering av systemkrav fér 31
Elekfriskt motsténd och isolering

Kontroll av b&de motstand i aluminium-
skiktet och aluminiumskiktets iso|ering
fran marken gérs efter installation av
egeplast 3L leak Control-réret.
Kontrollen utférs av Extena eller eft auk-
toriserat serviceféretag. Installationen
av o&vervakningsenheten fér 3L
Leak Control-réret gérs av kunden
eller entreprendren efter utférd
granskning.

For kontroll av motsténd i aluminiumskik-
tet kravs att det ar atkomligt frén rérén-
darna. Atkomst till aluminiumskiktet &r
méjlig med 3l-anslutningsstyckena. P&
defta satt kan rérschaktet fyllas innan
kontrollen utférs. Motstandet kan @ven
kontrolleras nar som helst nar réret ar

fillhérande inspektionsbrunn utférs enligt
installationsanvisningarna fér stumsvets-
ning eller elekiromuffsvetsning, beroen-
de p& vilken metod som anvéands.

* Andra inspekfionsbrunnsystem For
s&dana inspektionsbrunnar {tillverkade
av betong, PE, PP, PVC eller GRP) ska
sarskilda 3L leak Control-ansluings-
stycken fér inspektionsbrunnar  fastas
vid inspektionsbrunnens ingéngar och
ufgdngar. Anslumingsstyckena  monte-
ras i fabriken efter r&dgivande om for-
utséttningar.  Anslutningarna kan  &ven
fillverkas p& plats, férutsatt att kraven fér
defta &r uppfyllda. Detta fér endast ske
i samrédd med Extena. Roret ska tétas
med sedvanlig teknik (t.ex. vaggkrage,
Link-Seal modultstningar eller liknande)
i omré&det vid inspektionsbrunnens in-
géngar och utgéngar. Vid anslumings-
styckena ska skarvar pd insidan av in-

i drift. Eft annat alternativ &r aft isolera
rérdndarna férst nér motst&ndet kontrol-
lerats. Schaktet maste d& hallas sppet
vid dessa punkter p& roret. Pa de stall-
en déar aluminiumskiktet &r oskyddat far
réret inte ha kontakt med marken eller
eventuellt grundvatten.

En kontroll av isoleringen fr&n marken
ska ske som fidigast 1 vecka efter fyll
ning av rérschaktet. P& s& st sakerstalls
aft jorden ar tillrackligt fuktig. Ju torrare
fyllningsmaterialet &r under installatio-
nen, desto langre vantefid krévs innan
isoleringen kan kontrolleras.

spektionsbrunnen mot &vriga rérdelar
géras genom fléns- eller svetsansluming-
ar. Inspekfionsbrunnens diameter ska
vélias s& att ovan beskrivna installatio-
ner kan ufféras inne i inspekfionsbrun-
nen.



1.5 Tabeller

Rekommenderad kapning av skikt (minimivérden)

Innan elektromuffsvetsning eller stum-  med avskalningsverktyg frén  Extena.
svetsning av egeplast 3L leak Con-  Avskalning pa réréndar kan utféras av
trolrér kan ske maste manteln aviagsnas — Extena pé begéran. D& méste vi infor-

Mediaror

Kapning av skikt fér egeplast 31 Leak Control

Stumsvetsning
[mm]

meras om vilken svetsmetod som ska
anvandas.

Elektromuffsvetsning™
[mm]

YD [mm]
25
32
40
50
63
75
Q0
110
125
140
160
180
200
225
250
280
315
355
400
450
500
560
630

40
40
40
40
40
40
40
40
40
50
50
50
50
50
50
60
60
60
60
60
70
70
70

225
235
240
255

Tab 1-4 * Angivna méit utifrén utbudet frén féretagen Georg Fischer, Friatec och Plasson. Langa elekirosvetsmuffar har inte tagits med i berékningen
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Oversikt dver ytterdiameter och innerrérets diameter fér 3L Leak Control-rér / stumsvetsningsmaskiner / svetsbackar

Sarskilda svetsbackar som anpassas fill yiterdiametern pé& 3L Leak Controlréret behévs vid stumsvetsning, s& att rérédndamna kan
fixeras sakert. Passande svetsbackar och adaptrar &r WIDOS/GF svetsmaskiner kan bestéllas/hyras fréin Extena.

| listan nedan anges ytterdiameter fér réren samt vilka typer av WIDOS-maskiner som kan anvandas beroende pé rérdiametrar.

— Dy W WIDOS svetsmaskiner - Anvéndningsomréde

Leak Confrol [mm] WIDOS 4600 | WIDOs 4800 | Wipos 4900 | wipos 5100 | wipos 6100

25 27,4
32 34,9
40 43,5
50 54,5
63 67,5 o o * o
75 80,1 . o o *
Q0 95,6 . o o *
110 116,4 o o * o *
125 132,0 . o ¥ o ¥
140 147,3 o o * o
160 168,4 o o * o
180 189,0 o o * o
200 209,0 . o o *
225 234,1 o o * o *
250 259,1 o . o *
280 289,2 °*
315 325,0 o ¥
355 366,0 o
400 411,0 o
450 461,1 o
500 511,3 o
560 571,5 o
630 642,4
710 720,0
800 810,0
Q00 910,0
1000 1010,0
Mindre variationer vid fillverkning kan férekomma * Lamplig adapter krévs

Tab 1-5



Skarvningsmetod / isolering i efferhand (exempel som fillagg fill installationsanvisningar)
Elektromuffsvetsning

\

:

Slipning och rengéring av manteln

Rengéring av rérytan

Borttagning av kontakistiften Isolering av elekiriska kontakfer
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Tatning av spalten mellan rér och muff

Bild 1-47

Utigmning av aluminiumskiktet Forvarmning av rérytan




Bild 1-49

Centrering av krympmuff Pakrympning av krympmuff, radiellt frén insidan och utat

Svetsfog skyddad av krympmuff

20



1.6.2  Stumsvetsning
1.6.2.1 Isolering i efterhand med krympmuff

X i -
Bild 1-80 ; s Bild 1-81

Stumsvetsning och borttagning av utvéndi
Montera krympmuffen innan rérskarven gérs, och ta inte bort skyddsfolien

Bild 1-83

Slipning och rengéring av manteln

Bild 1.85 =

Uppréttande av elekrisk anslutning Méitning av elekiriskt motsténd (<0,5 Ohm)
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3L® Leak Control i .

Bild 1-86 Bild 1-87

Bild 1-89

Applicering av grén tejp (wrapping green), dverlappning av manteln
med ca 10 cm

Centrering av krympmuffen, borttagning av skyddsfolien. Isolerad skarv

Muffen krymps pé& radiellt fran insidan och utét
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