SLAZ® Barrier Pipe

Installationsanvisning

p

C
extena

Part of egeplast Group



Forord

Uppgifterna i denna broschyr motsvarar aktuell standard. Det kan inte garanteras att uppgifterna ér fullstéindiga, de @r avsedda
aft ge anvisningar och végledning. Inget ansvar kan utkrévas med hanvisning fill dem. Med reservation fér tryckfel och eventu-
ella &@ndringar.

Var kundfiénst besvarar géma frégor om installation eller anvéindning av véra produkter, eller andra frégor. Dessutom stér var
kundtjénst och tekniska support redo aft higlpa dig med tekniska réd vid behov.

Utgivare:
Extna AB / egeplast international GmbH

Utgava:
Mars 2017

Telefon: +46 (0)218 333 70

E-post: info@extena.se

Observera att garantin infe géller om anvisningarna i denna tekniska broschyr géllande korrekt installation, skarvning och
anvéndning av véra produkter inte fslits exakt. Relevanta sakerhetsregler, aktuella standarder och arbetsrutiner méste fljas.

Forsdlining och leverans av véra produkter sker uteslutande i enlighet med vara géllande allménna villkor, som gér att ta del av
p& vér webbplafs (extena.se).

Alla former av &terskapande eller kopiering av denna broschyr eller delar av den kraver skriftligt fillsténd frén Extena AB

extena

Part of egeplast Group



Innehdll SLA®Barrier Pipe

=

1 Installationsanvisningar fér SLAe Barrier Pipe ... 4

T ATIMENT o e 4
1.2 TH&MG DEIFATIET ..o e e e 5
1.3 TH&MG Aragraffer ... oo e e e o]
T4 SKATVRINGSMEIOAET . 1. 7
147 ElekiromuUTSVEISNING . .ooii e 7
1L 2 STUMSVEISNING . 11
143 FIENSANSIUMINGAT .o oo e 15
1.4.4 Kompressionskopplingar .......oiiiiiii i e 15
T8 ROTABIAT e e e 16

1.6 Oversikt dver ytterdiameter / stumsvetsningsmaskiner / svetsbackar ... 17



1 Installationsanvisningar

SLAe Barrier Pipe

1.1 Allmant

egeplast SLAe Barrier Pipe bestar av eff
innerrdr motsvarande EN12201, dar
en mantel extruderas p& som extra skikt
for att férbétira rep- och nétningsmot-
sténdet. En diffusionsbarriar av alumini-
um laggs mellan innerréret och manteln.
De gréna randera markerar att réret

har flera skikt.

Anvéndningsomréde
Installationsanvisningen géller nedgrav-
da rér av typen egeplast SLAe Barrier
Pipe med innerror tillverkade av PE 100
RC. Réransluingama och  rérdelar
méste vara anpassade fér respekfive
arbetstryck.

Installation, styrd borring och schakining

y Schakining
borming

egeplast SLAe Barrier Pipe &r mycket
flexibelt. Darfér kan det installeras ge-
nom styrd borming eller schakining.
Observera alltid minsta tillaina bajradie.
Om radien blir mindre &n minsta fillatna
bsjradie p& grund av vald installations-
metod maste risken for skador fill falid
av knéckning, utdragning eller liknande
forebyggas.

Installation, dppet schakt

egeplast SLAe Barrier Pipe kan installe-
ras utan ledningsb&add eftersom materi-
alet PE 100 RC har mycket hég mot-
staindskraft mot belastmingssprickor. Den
schaktade jorden kan anvéndas fill ater-
fyllning férutsatt aft den gér aft kompri-
mera. Fér bedsémning av fyllnadsmateri-
alet h&nvisas till AMA Anléggning. Den
minsta dvertdckningen fér gasledningar
ar 0,6 till 1,0 m. Dricksvattenrér mdste
laggas pa frostfritt djup.

Installation, schaktfri metod

| —
— -
Relining st Rorsprackning

Styrd
borning

Flerskiktsrér som egeplast SLAe Barrier
Pipe &r en praktisk l&sning vid schakifri
installation och renovering, eftersom ro-
refs utsida &r vél skyddad mot slitage.
For styrd borring och rérspréickning
rekommenderas att anvéinda denna typ
av mantlade rér.

* Observera maximalt fillina dragkrak
ter. Om de tillaina dragkrafterna &ver-
skrids uppstar best@ende skador pé det
nya réret. Darfér méste detta undvikas
genom lampliga &tgérder. Dragkrafter-
na ska métas och registreras.

* Minsta tilldtna bajradie ska alltid ob-
serveras.

For mantlade rér rekommenderas séir-
skilda draghuvar med en yiire hylsa
som omger manteln. Det gér éven aft
skydda skarvytan genom aff anvén-
da en krympmuff (shrinking sleeve)
(se bild 1-1 och 1-2).

For aft undvika utskjutande kanter vid
skarvarmna maste Extenas installations-
anvisningar féljas.

Bild 1-1

Bild 1-2



SLAP® Barrier Pipe

1.2 Till&ina bajradier

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

. Minsta fill&ina bsjradie R, [i mm]
Rorvaggens

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

150,0 x YD 12,5 xYD 75,0%xYD 75,0 % YD 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]

Nar rérvéiggens temperatur &r mellan O °C och 20 °C kan
fill&ten bojradie i det akivella fallet faststéllas genom denna

Roee = Rage
IEimerpolerod = Rm + [H] : [ED‘UC -4 rérvaigg ]
formel.

200C

med:
R...... = nddvéindig béjradie [mm]

R... = Bajradie for réret vid 0°C [mm]
R... = Bajradie for réret vid 20 °C [mm]

9...= Rorvaggens temperatur vid installation [°C]

Tillfalligt tillétna béjradier fér t.ex. schakifria installationsmetoder

Tillfalligt till&tna bajradier R, [i mm] fér t.ex.
Rérvaggens schakifria installationsmetoder

temperatur

[°C] SDR 11

56,0 x YD 37,0 xYD
22,0 xYD 15,0 xYD

YD = Innerrorets yiterdiameter [i mm]

Om de till&tna bajradierna tillfélligt minskar i samband med vissa arbetsuppgifter maste skador fill f8lid av knéckning vid
bajning eller kraffig stréickning undvikas genom konstruktionsétgarder.

Ovannémnda béjradier gdller inte rér vars kopplingar férsetts med en mekanisk skyddsbeléggning efter leverans frén fa-
brik, t.ex. tvékomponentsbeléggningar med polyuretan.



1.3 Tillatna dragkrafter

Vardena géller rér tillverkade av PE 100, PE 100 RC samt
egeplasts mantlade rér som SLAe Barrier Pipe (eftersom en-
dast det medieférande tryckréret belastas under rérinstallatio-
nen). De ska métas och registreras. Om de till&ina dragkraf-
terna &verskrids uppstar best&ende skador pé rérledningen.
Darfor maste detta undvikas genom lampliga étgarder.

Sérskilda draghuvar ska anvandas. Fér att undvika utskjutan-
de kanter och sakerstalla att manteln inte blir eft hinder vid
installationen, brukar draghuvar med en ytire hylsa som omger
manteln anvéindas. Som alternativ kan den utskjutande kanten

Yiterdiameter

skyddas genom att anvéinda en krympmuff (shrinking sleeve).

Dragkraft:  Till&ten dragkraft i kN fér rér av PE 100 och PE
100 RC vid 20 °C temperatur i rérvéiggen

OBS: Vérdena ska minskas med 10 % om dragning-
en pagar i > 30 min, och med 25 % om drag-
ningen pégar i > 20 tim.

Tillaten dragkraft SL arrier Pipe

YD [mm] SDR 17.6 [kN] SDR 17 [kN] SDR 1
1,31

N SDR 7.4 [kN]
2,36

1
1,64

171 1,80 2,65 3,81
2,72 2,83 4,22 5,96
4,29 4,43 6,56 9,34
671 7,06 10,42 14,69
9,55 9,96 14,56 20,93
D | 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
B B 43,12 44,89 66,66 94,97
- B 54,38 56,88 84,25 120,04
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
280 131,85 137,29 203,06 290,67
166,99 173,98 257,20 367,97
355 211,37 221,22 326,38 466,77
400 268,93 280,03 414,55 593,08
450 339,90 354,89 525,39 750,23
500 420,55 438,59 648,06 925,83
560 525,86 549,18 812,24
630 666,20 695,93 1028,79

Tab 1-3

Bild 1-3




1.4 Skarvningsmetoder

1.4.1 Elektromuffsvetsning

Markering av omrédet dar manteln ska bérja

skalas av

—

Borttagning av aluminiumbarricren med hjglp

av en slangklédmma

Svetsning i enlighet med DVS 2207, del 1

4

Lindning av aluminiumtejp &ver elekirosvets-

muffen

e

Borttagning av manteln med ovsko\ningsverkty-

gen Extena M10 / M 10 maxi

L

Borttagning av oxidskikiet med roterande

rérskrapa

Borttagning av kontakistiften

SLA®Barrier Pipe

=

Fore elektromuffsvetsning av egeplast
SlAe Barrier Pipe méste manteln av-
lagsnas med eft avskalningsverktyg fran
Extena (M10 / M10 maxi) utan att res-
ter blir kvar. Langden som ska skalas av
pa& manteln motsvarar halva elekiromuff-
kopplingens léngd plus 50 mm (se bild
1-5 och 1-6).

Né&r manteln avléggsnats tas aluminium-
barrigren bort. En slangklémma  eller
liknande kan vara fill hjglp for detta.
Denna fésts pd barricrskiktet p& eff s&
dant s&tft att ungefar 20 mm- aluminium
kan lamnas kvar p& innerréret. Déref
ter avldgsnas aluminiumskiktet forsiktigt
frén innerréret pd ett sadant st att det
rivs av vid slangklamman (bild 1-7). Se
aven fabell 1-5 "Referensvéirden for
kapning av skiki” p& sida 10 for att se
vilka langder som ska kapas.

Roérytorna méste férberedas genom att
skrapas av och rengéras fére svefsning

(bild 1-8).

Nar elekirosvetsmuffen monterats sker
svetsning i enlighet med DVS 2207, del
1. Anvisningarna fér montering och in-
stallation frén respektive fillverkare mé&s-
te flias.

Efter svetsningen tas kontakistiften pa
elekirosvetsmuffen bort. Sedan lindas
en aluminiumtejp frén Extena runt den
oskyddade elekirosvetsmuffen fre varv.
Borio i ena dnden och lagg fejpen
sverlappande med minst 50 %. Alumini-
umtejpen ska pressas fast ordentligt och
j@mnas ut genom aft rullas dver (bild
1-10 och 1-11).

Fortsattning p& ndsta sida =



Elekiromuffsvetsning, fortsétting

e )

Lindning av elekirosvetsmuffen med Denso-
lentejp AS 40

Skarv, skyddad med krympmuff

(Degeplast SLAo Barrier Pipe kan
svetsas i alla vanliga elekirosvetsmuffar
som &r fillverkade av PE 100 efter att
manteln avlégsnats frén réréndarna. In-
stallationsanvisningar frén fillverkarna av
elektrosvetsmuffarna méste féljas.

Borttagning av manteln pd rérandar kan
utféras av Extena pd begaran.

Skarv, skyddad med Densolenejp AS 40

For installation i éppna_schakt rekom-

menderar Extena ett mekaniskt skydd

for aluminiumskiktet

1. linda en tatningstejp runt det med
50 % &verlappning (t.ex. Denso-
lentejp AS 40 Plus)

2. anvand krympmuffar (shrinking sle-
eve) som finns i p& marknaden.

Se &ven fabell 1-4 p& sida 9, dér mo-
terialkrav fér beléggning i efterhand
anges.

Vid schakifri installation ska Extena rad-
fraégas om val av lampliga material fér

mekaniskt skydd.




SLA®Barrier Pipe

Materialkrav vid elekiromuffsvetsning fér beléggning i efterhand

Efter elekiromuffsvetsning av SLAe Bar-  Densolen AS 40 Plus eller krympmuffar  tabellen nedan visas en sammanfattning
rier Pipe lindas skarvarna med alumini-  (shrinking sleeve) som finns p& markna-  av kraven p& nédvandiga material vid
umtejp. lindning med t&iningstejp, t.ex.  den ger ett péliligt mekaniskt skydd. | beléggning i efterhand.

Materialkrav fér beléiggning i efterhand av elekiromuffsvetsade skarvar p& SLAe Barrier Pipe ™

.. Aluminiumtejp Densolen AS 40 Plus
YDe [|oro]| Bredd 50 mm Bredd 50 mm
mm Uppskattad mangd,/anslutning [m] Uppskattad mangd/anslutning [m]

50 5,0 2,0
63 6,0 2,5
75 8,0 3,0
o) 10,0 4,0
110 12,0 5,0
125 15,0 6,0
140 18,0 7,0
160 25,0 9,0
180 28,0 10,0
200 30,0 12,0
225 35,0 13,5
250 45,0 16,5
280 50,0 20,0
315 60,0 23,0
355 70,0 25,0
400 80,0 30,0
450 100,0 38,0
500 110,0 40,0
560 120,0 45,0
630 140,0 55,0

Tob 1-4% Referensvarden fér kapning av skiki p& SLAe Barrier Pipe, tabell 1-5, ligger fill grund fér kraven.



Referensvarden fér kapning av skikt - Elekiromuffsvetsning

Innan elekiromuffsvetsning av egeplast  ningsverktyg frén  Extena. Avskalning
SlAe Barrier Pipe kan ske maste den  pé& rérandar kan utféras av Extena pé
ytire manteln avlagsnas med avskal-  begéran.

Kapning av skiki p& SLA®

Elektromuffsvetsning™ [mm]

o

25 70

32 Q5 75

40 100 80

50 105 85

63 115 Q5

75 120 100
Q0 130 110
110 140 120
125 145 125
140 150 130
160 155 135
180 160 140
200 165 145
225 175 155
250 185 165
280 190 170
315 200 180
355 205 185
400 215 195
450 225 205
500 235 215
560 240 220
630 255 235

Tab 1-5 * Angivna méit utifrén utbudet frén féretagen Georg Fischer, Friatec och Plasson. L&nga elekirosvetsmuffar har inte tagits med i berekningen.



SLAP® Barrier Pipe
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1.4.2 Stumsvetsning

(D For egeplast SLAe Barrier Pipe  (M10 / M10 maxi) - det rekommen-
exfruderas den skyddande manteln p&  deras att anpassa avskalningsléangden
innerréret.  Fore  stumsvetsning maste  ill en utvéindig vulstborttagning.

minst 50 mm av defta skikt avlagsnas

helt med avskalningsverktyg fran Extena

Né&r manteln avléggsnats tas aluminium-
barrigren bort. En slangklémma eller

v liknande kan vara fill hjglp for detta.
 A— Denna fasts pd barricrskiktet pd eft s&-
dant satt att ungefér 20 mm aluminium
kan lémnas kvar p& innerréret. Dérefter

avlagsnas aluminiumskiktet férsikfigt fréin
a P L= innerréret pd eft sddant saft aft def rivs
av vid slangklémman (bild 1-18). Se

Q\C;J‘:Se!zg av omradet dar manteln ska bérja Sic;ﬂ:?/ge;l?g av mantel med l&émpliga avskal- aven tabell 17 "Referensvirden for
gHee kapning av skiki” p& sida 14 fér aft se
vilka langder som ska kapas.
N it

For mekaniskt skydd av skarven rekom-
menderar Extena en krympmuff (shrin-
king sleeve). Krympmuffen ar férpack-
ad i plastfolie vid leveransen. Folien

-
m skyddar den mot fukt och smuts. Krymp-

muffen maste fortfarande vara i férpack-
Bild 1-18 + P

at fillsténd nér den trycks pé& rérledning-
Montera krympmuffen innan rérskarven gérs, en som ska svetsas. Forst darefter ska
och ta inte bort skyddsfolien skarven géras.

Borttagning av aluminiumbarriér

Svetsning ska ske i enlighet med
DVS 2207, del 1 genom att speci-
alsvetsbackamna passas in runt réret.
Svetsbackarna kan bestéllas/hyras frén
Extena (se tabell 1-9, sida 18).

Efter svetsningen ska svetsvulsten tas
bort med en ulvéndig vulstborttagare.
Svetsning i enlighet med DVS 2207, del 1
Satt krympmuffen i mitten ovanfér svets-
skarven och markera krympomré&det.
Dra tillbaka muffen efterat, och ta bort
den fr&n krympmuffen.

d

Borttagning av svetsvulst med utvéindig vulst- Centrering av krympmuffen
bortiagare Fortsétining p& nésta sida =



Stumsvetsnimg, forTsdHning

e e

-

Slipa krympomradet p& rympmuffen med
sandpapper.

Centrering av krympmuffen och borttagning av

skyddsfolien

Svetsfog skyddad av krympmuff

)

Lindning av skarven med Densolen-ejp

AS 40

=

r
Bild 1-25 j

Lindning av svetsomr&det med aluminiumtejp

P&krympning av krympmuffen med mjuk

gaslago

OBS:

Smaltlimmet rinner ut efter en viss fordréj-
ning under avkylningsfasen. Efter krymp-
ning ska skarven l&émnas att svalna fill
omgivningstemperatur s& att materialet
blir fillrsckligt fast.

Svetsomréde skyddat med Densolen-ejp
S 40

Manteln ska slipas med sandpapper
(P6O) i omradet dar krympmuffen se-
dan ska placeras, s& att vidhafiningen
blir battre.

For aft skapa diffusionsbarrigren vid
skarven &r aluminiumskiktet fillverkat i eft
stycke. En aluminiumtejp frén Extena lin-
das fre varv runt det oskyddade alumi-
niumskiktet. Boria i ena &nden och lagg
tejpen dverlappande med minst 50 %
(bild 1-25). Aluminiumtejpen ska pres-
sas fast ordentligt och jamnas ut genom
aff rullas dver. Aluminiumskiktet skyddas
mekaniskt med hjalp av en krympmuff.
Torkning och rengéring av krympomré-
det. Passa in krympmuffen mot mitten
och satt den &ver svetsskarven. Avlags-
na sedan skyddsfolien i en rikining (bild
1-26). Krympmuffen krymps p& med en
"miuk” gaslaga. Bearbemingen ska ske
fr&n mitten mot utsidan. Hall brannaren
i cirklular rorelse hela tiden (bild 1-27).
Nar krympmuffen sitter t6tt och sméltlim-
met fréinger ut jamnt p& bada sidoma
av krympmuffen &r installationen fardig.

OBS:

Vid installation i sppet schakt kan en &t
ningstejp lindas med 50 % sverlappning
fér att ge mekaniskt skydd, som alterna-
fiv fill krympmuffar.

Materialkrav fér belaggning pé& skar-
var i efterhand i schakifria installationer
framgar av tabell 1-16, sida 13.



SLAP® Barrier Pipe

Materialkrav fér belaggning i efterhand - Stumsvetsning

Efter stumsvetsning av SLAe Barrier Pipe - lindning med t&mingstejp Densolen - Be|(’jggni.ng .med Extena .krymp-
lindas skarvama med aluminiumtejp.  AS 40 Plus eller krympmuff (shrinking n'1.uff(sh|"|nklng sleeve) vid schakk-
Kompletterande mekaniskt skydd appli-  sleeve] vid installation i Sppet fri installation.

ceras enligt féljande: schakt. | tabellen nedan visas en sammanfatt-

ning av kraven p& nédvandiga material
vid beléiggning i efterhand.

Materialkrav fér belaggning i efterhand av SLAe Barrier Pipe - Stumsvefsning ™

- schakifri installation installation i dppet schakt

aluminiumtejp aluminiumtejp Densolen AS 40 Plus

Extena krympmuff Extena krympmuff
(shrinking sleeve) uppskattad méngd/ [shrinking sleeve) uppskattad mangd/ uppskattad
anslutning anslutning mangd,/anslutning
[m] [m] [m]

25 p& begdran p& begdran p& begdran 1,0 0,5
32 p& begdran p& begdran pé& begdran 1,5 0,5
40 pé begdran p& begdran pé begdran 2,0 0,5
50 p& begaran p& begaran pé begdran 2,5 0,8
63 p& begdran p& begdran p& begdran 3,0 1,0
75 ° 4,0 ° 4,0 1,2
Q0 ° 50 ° 50 1,5
110 . 6,0 . 6,0 2,0
125 . 7,0 . 7,0 2,2
140 ° 8,0 ° 8,0 2,5
160 . 9,0 . 9.0 3,0
180 ° 10,0 . 10,0 3,5
200 . 12,0 . 12,0 4,0 E
225 . 13,0 . 13,0 45 v
250 . 150 . 150 50 =
280 . 17,5 . 17,5 6,0 >
315 . 20,0 . 20,0 7,0 g
355 . 22,5 ° 22,5 8,0 E%
400 . 250 - 250 9.0 S
450 . 28,5 . 28,5 10,0 E
500 . 35,0 ° 35,0 12,0 é
560 . 40,0 . 40,0 13,5 é’l
630 . 45,0 . 45,0 15,0 8

Tab 1-6: * Krobve‘l‘w baseras p& rekommenderad kapningsbredd fér egeplasts mantlade rér med WIDOS utvéindiga vulstborttagare,
se fabell 1-7

13



Referensvarden fér kapning av skikt - Stumsvetsning

Innan stumsvetsning av egeplast SLAe  avléigsnas med avskalningsverktyg fréin
Barrier Pipe kan ske maste manteln  Extena.

Kapning av skikt p& SLAe Barrier Pipe

¥ o Stumsvetsning
YD [mm] [rm] Optimerat fér WIDOS utvéindiga
vulstborttagare

25 40 20

32 40 20

40 40 20

50 40 20

63 40 20

75 40 20

Q0 40 20

110 40 20 Storlek 1

125 40 20 Storlek 1

140 50 30 Storlek 1 / Storlek 2
160 50 30 Storlek 1 / Storlek 2
180 50 30 Storlek 2 / Storlek 3
200 50 30 Storlek 2 / Storlek 3
225 50 30 Storlek 2 / Storlek 3
250 50 30 Storlek 2 / Storlek 3
280 60 40 Storlek 3 / Storlek 4
315 60 40 Storlek 3 / Storlek 4
355 60 40 Storlek 4

400 60 40 Storlek 4

450 60 40 Storlek 4

500 70 50 Storlek 6

560 70 50 Storlek 6

630 70 50 Storlek 6 / Storlek 8

Tab 17



SLAP® Barrier Pipe

1.4.3 Flansanslutningar

Foliande typer av rérdelar anvénds
ofta for att tillverka flansanslutningar:

1.4.4 Kompressionskopplingar

egeplast SLAe Barrier Pipe kan hante-

ras pd samma séft som PE 100161 med

hislp av vanliga kompressionskoppling-

* Bordhylsa fér elekiromuffsvetsning
* Bordhylsa fér stumsvetsning

ar som finns p& marknaden. Manteln
och aluminiumskiktet méste avlégsnas

i skarvomradet. Installationsanvisning-

RCrér hanteras pd samma sdft som
PE 100-ror.

arna frén respekiive fillverkare méste
fslias.



1.5 Rordelar

Extena har eft sortiment av rérdelar som &ér anpassat fill SLAe
Barrier Pipe, med inbyggd aluminiumbarridr.

Sémlésa bsjar fillverkade av Extena
PE 100RC rér med aluminiumbarriér i

olika utféranden

Somlésa bajar tillverkade av Extena
PE 100RC ror med aluminiumbarriér i
olika utféranden

T-ror tillverkade av Extena

PE 100-RC rér med aluminiumbarriar i

olika utféranden

Tab 1-8 Sortiment av rérdelar (exempel)



SLAP® Barrier Pipe

1.6 Oversikt dver yiterdiameter och innerrérets diameter / stumsvetsningsmaskiner / svefsbackar

Om svetsférband gérs genom stumsvetsning hélls réréndarna fast med svetsbackar anpassade fér ytterdiametern, s& att réran-
dama som svetsas kan fixeras ordentligt. Sarskilda svetsbackar och nédvéndiga adaptrar fill WIDOS/GF svetsmaskiner kan
bestallas/hyras frén Extena.

| listan nedan anges ytterdiameter fér réren samt vilka utféranden av WIDOS-maskiner som kan anvéndas beroende pd rérdi-
ametrar.

Mediarér Ytterdiameter, egeplast WIDOS stumsvetsningsmaskiner - Anvéndningsomréde
YD SLAe Barrier Pipe
25 27,0
32 34,5
40 43,0
50 53,2
63 66,5 . °* °*
75 79,0 . °* °*
Q0 4,1 . °* °*
110 114,8 . °* °*
125 130,1 . °* °*
140 145,4 . °* °*
160 166,3 . °* °*
180 187,3 . o °*
200 207,0 . °* °*
225 232,0 . o * °*
250 257,0 . . o*
280 287,0 o
315 322,4 °*
355 362,5 .
400 407,6 .
450 460,0 .
500 510,8 .
560 571,2 .
630 641,4
Mindre variationer vid fillverkning kan férekomma * Lamplig adapter krévs
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