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I Installationsanvisningar
SIMe 3.0 Mantlat rér

1.1 Allmant

SIMe 3.0 bestar av et innerrér motsva-
rande EN12201, dar en mantel extru-
deras p& som extra skikt fér att férbatira
rep- och nétningsmotsténdet. De gréna
réanderna markerar att réret har flera

skikt.

Anvandningsomréde

Installationsanvisningarna  géller ned-
grévda rér av typen egeplast SIMe
3.0 med innerrér tillverkade av PE 100
RC. Réranslumingarna  och  rérdelar
maste vara anpassade fér respekiive
arbetstryck.

Installation, styrd borring och schakmning

Schakining
Réret egeplast SLIMe 3.0 &r mycket flex-
ibelt. Dérfor kan det installeras genom
styrd borming eller schakming. Obser-
vera alliid minsta fillatna bsjradie. Om
radien blir mindre &n minsta tilléna
bsjradie p& grund av vald insfallations-
metod maste risken for skador fill falid
av knackning, utdragning eller liknande
forebyggas.

Installation, ppet schakt

o I

Oppeimed  Oppef uion
ledningsbédd  ledningsbadd

egeplast SLIMe 3.0 kan insfalleras utan
ledningsb&dd  eftersom materiolet PE
100 RC har mycket hég motsténdskraft
mot belastningssprickor. Det schakiade
materialet kan anvéndas il aterfylining
forutsatt att det gar aft komprimera.

For  bedémning av  fyllnadsmateri-
alet hanvisas il AMA  Anlaggning.
Rorschaktet ska grévas i enlighet med
AMA  Anlaggning. Den minsta &ver-
tackningen fér gasledningar ar 0,6 fill
1,0 m. Dricksvattenrér méste laggas pé
frostritt djup.

Installation, schaktfri metod

Relining Styrd
bormning

—
—

Rorsprackning

Flerskikisror som egeplast SIMe 3.0 &r
en prakfisk 16sning vid schakifri instal-
lation och renovering, eftersom rérets
utsida &r vél skyddad mot slitage. For
styrd borming och rérspréickning rekom-
menderas att anvénda denna typ av
manflade rér.

¢ Observera maximalt filldina  drag-
krafter. Om de fill&ina dragkrafterna
Sverskrids uppstér bestéende skador
p& def nya réret. Dérfér méste detta
undvikas genom lampliga &tgérder.
Dragkrafterna ska métas och registre-
ras.

Minsta fill&tna bajradie ska alltid ob-
serveras.

Bild 1-1

Bild 1-2

* For mantlade rér rekommenderas sar-
skilda draghuvar med en yiire hylsa
som omger manteln. Det gar &ven aft
skydda skarvytan genom aft anvéinda
en krympmuff (Shrinking sleeve). Se
aven bild 1-1 och 1-2.

* Fér att undvika utskjutande kanter vid
skarvama méste Extenas installations-
anvisningar fsljas.
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1.2 Tillétna bajradier

Bsjradien fér infe vara mindre én vérdena som anges nedan. Om en radie blir mindre ska rérbsjar anvéndas.

Minsta fill&tna bsjradie R, [i mm]

Rorvaggens

temperatur [°C]
P SDR 17/17.6 SDR 11 SDR 7.4

150,0 x YD 112,5 xYD 75,0xYD 75,0 xYD 75,0xYD

100,0 x YD 75,0 xYD 52,5 % YD 52,5 xYD 52,5 % YD

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 yiterdiameter [i mm]

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

Roee = Rage
Rr’nrerpo’ercd = Rm + [H] : [EWC -4 rérvégg ]
formel.

200C

med:

7o

e = nOdvandig béjradie [mm]
R,.. =Bosjradie for réret vid O °C [mm]
R.. =Bojradie for réret vid 20 °C [mm]
9... = Rorvaggens temperatur vid installation [°C]

Tillfalligt filléina bejradier fér t.ex. schakifria installationsmetoder

Tillfalligt tillatna bajradier R, [i mm] fér
Rérvaggens f.ex. schakifria installationsmefoder

il _
SDR 11

56,0 x YD 37,0 xYD

22,0 xYD 15,0 xYD

YD = Innerr&rets ytterdiameter [i mm]

® Om de filléma bajradierna fillfélligt minskar i samband med vissa arbetsuppgifter maste skador fill f8lid av knéckning vid
bajning eller kraffig stréickning undvikas genom konstrukiionsatgérder.

® Ovannamnda bajradier gdller inte rér vars kopplingar férsetts med en mekanisk skyddsbelaggning efter leverans frén fabrik,
f.ex. tvékomponentsbeléggningar med polyuretan.



1.3 Tillatna dragkrafter

Véardena gdller rér tillverkade av PE 100, PE 100 RC samt
egeplasts mantlade rér som SIMe 3.0 (eftersom endast det
medieférande tryckréret belastas under rérinstallationen). De
ska matas och registreras. Om de fill&tna dragkrafterna éver-
skrids uppstér bestéende skador pé rérledningen. Darfér més-
te detta undvikas genom lampliga atgarder.

Sérskilda draghuvar ska anvandas. Fér att undvika utskjutande
kanter och séikerstélla att kanten p& manteln inte blir ett hinder
vid installationen, brukar draghuvar med en yitre hylsa som
omger manteln anvéindas. Som alternativ kan den utskjutande

kanten skyddas genom att anvéinda en krympmuff (Shrinking
sleeve).

Dragkraft: Tillsten dragkraft i kN fér rér av PE 100
och PE 100 RC vid 20 °C temperatur i rérvéiggen.

OBS: Vardena ska minskas med 10 % om dragningen
pagér i > 30 min, och med 25 % om dragning-

en pagar i > 20 tim.

Tillaten dragkraft SIMe 3.0
YD [mm] SDR17.6 [kN] SDR 17 [kN] SDR 11 [kN]

1,71 1,80 2,65 3,81
2,72 2,83 422 5,96
4,29 4,43 6,56 9,34
6,71 7,06 10,42 14,69
9,55 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
43,12 44,89 66,66 94,07
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
105,14 109,30 162,01 231,74
131,85 137,29 203,06 290,67
166,99 173,08 257,20 367,97

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

500 420,55 438,50 648,06 925,83

525,86 549,18 812,24
666,20 695,93 1028,79

Tab 1-3

Bild 1-3

Bild 1-4
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1.4 Skarvningsmetoder
1.4.1 Stumsvetsning

Information om arbetet

Roren egeplast SIMe 3.0 kan svetsas
utan att manteln férst avlags-
nas. Yttermanteln kan alltsa
lamnas kvar. Skarvningen sker enligt
principen i rikilinjen DVS 2207 del 1.

® Manteln ska avlagsnas frén svets-
omradet vid anslutning fill skyddsrér fréin
andra fillverkare och vid ansluting fill
standardror eller rérdelar och kompo-
nenter fillverkade i PE 100,/PE 100-RC.
Lampliga avskalningsverktyg ska anvén-
das for att avlagsna manteln. Extena
rekommenderar att anvénda skalverktyg
M10 (fér rér med ytterdiameter upp fill
225 mm) eller M10 maxi (for rér med
ytterdiameter > 180 mm).

@® Inga skydd for svetsvulsten behever
appliceras efter skarvningen.

@® Sarskilda svetsbackar som anpas-
sas till ytterdiametern behévs vid stum-
svefsning, s& aft réréndama kan posi-
tioneras korrekt. Passande svetsbackar
och eventuello adaptrar som finns aft
bestalla/hyra frén Extena.

Oversikt éver ytterdiameter och innerrérets diameter hos egeplast SIMe 3.0

Tab 14

Mediaror ror
YD [mm]

355
400
450
500
560
630
710
800
Q00
1000
1200

Yiterdiameter egeplast SLMe 3.0

[mm]

27,0
34,2
42,2
52,6
65,8
78,0
93,0
114,0
129,0
144,0
165,0
186,0
206,0
231,0
257,0
287,0
322,0
363,0
408,0
459,0
509,0
569,0
639,0
720,0
810,0
910,0
1010,0
1210,0

Med reservation fér toleranser vid fillverkning



Skarvningsprincip

\.
|
3

Skarvningsprocess

Eftersom rérdimensionen &r stérre om
réren egeplast SLMe 3.0 svet-
sas utan att manteln avldgsnas,
rekommenderar Extena aft svetsparo-
mefrarna anpassas sd aft arbetet sker
i enlighet med rikflinjerna. Den stérre
ytterdiametern och fiockare rérvéiggen
ska ocksd tas med i berékningen nér
réift instaliningar valjs.

Utsver vulstbildningen och skarvnings-
trycket ska vulsthsjden och motsvarande

Svetstid l

vulstbildningstid
- - .
vérmedverforingstid

L]
I Omstaliningstid

sammanfognings- och kyltid

varmeéverférmgs?ryck

= tid

Bild 1-5 (ovan): Tidsschema fér stumsvetsning i enlighet med DVS 2207 del 1

Bild 1-6 (vanster): Princip for stumsvetsning av réret egeplast SLIMe 3.0 utan att manteln kapas

Nér réreindama hyvlats f6rs rérens fo-
gytor mot vérmeelementet och vérms
upp under tryck fills en rund vulst har

bildats.

Varmedverféringen sker sedan néstan
helt utan tryck. Nar vérmesverféringsti-
den 16pt ut tas véirmeelementet bort (om-
stéllning) och réren férs ihop under tryck

tider (for vérmesverféring och kylning)
anpassas efter rérets dimension. Prin-
cipen for svetsning utgér ifrén rikilinjen
DVS 2207 del 1. Enligt DVS 2207-1
ska eft rikivarde p& 0,15 N/mm? till&am-
pas foér vulstbildning och sammanfog-
ning av PEHD-r&r under tryck. Referens-
vardet fér vérmeelementets temperatur

ar 220 °C.

([sammanfogning), med s& kort Omstéll-
ningstid som majligt.

Réren maste f& svalna utan spénning un-
der sammanfogningstryck.

Kontakta gédrna Extena fér att
fa tillgang till relevanta tabel-
ler ver parametrar fér vanliga
stumsvetsmaskiner.
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Berékning av sammanfogningstryck Se dven NPG:s anvisningar.

Maskinens dragtryck

+ anpassad vulstbildning resp. kyliryck (beroende pa
SLMe-rérets dimension och maskinen)

= sammanfogningstryck

Fixering och inrikining av réren. Fér aft
lattare kunna kompensera for feljusteringar ska
réren riktas in med hiélp av mérkningen pé de
enskilda langderna.

—— 5 ~ ae
Zx [ y

Rengdring av rér med hjdlp av PErengd- Hyvling av réré@ndar, dar eventuell smufs Kontroll av eventuell feljustering mellan
ringsmedel och rent, oférgat, luddfritt papper fréin rérens skarvytor férsiktigt aviagsnas ror (max. 0,1 x vaggtiockleken) och spalf (se

Tab 1-5). Skarvytorna ska rengéras igen med
PErengéringsmedel och rent, ofargat, luddfritt

papper
YD < 355 mm spalt < 0,5 mm
400 mm < YD < 630 mm spalt < 1,0 mm
630 mm < YD < 800 mm spalt < 1,3 mm
800 mm < YD < 1000 mm spalt < 1,5 mm
YD > 1000 mm spalt < 2,0 mm

Tob 1-5: Maximal fillaten spalt enligt DVS 2007 del 1



Bild 1-13

Vulstbildning och vérmeéverféring

Férin vérmeplattan och positionera det.

Referensvardet fér véirmeplattans tempe-

ratur ar 220 °C.

Neér forvérmningstiden 16pt ut ska vérmeplattan

tas bort och réréindarna fogas ihop inom onstéil-
ningstiden. Bygg upp sammanfognings-
tryck. Lat réren svalna under samman-
fogningstryck.

Information for installation

® vid rérsprackning  rekommende-
ras aff avldgsna den yttre vulsten efter
skarvning. Aven vid relining ska den ytt-
re vulsten avlagsnas. Med alla dvriga
installationsmetoder kan vulsten lamnas
kvar pé& réret.

Tryck réren mot vérmeplattan. Starta
forvarmningen efter den ursprungliga
vulstbildningen.

@ Skarvytorna p& réren som svefsas
far inte vara skadade och maste vara
fria fran fororeningar.

([ Vid svetsning av egeplast
SLMe 3.0 utan att manteln av-
lagsnas rekommenderar Extena att
svetsparametrarna anpassas s& att ar-
betet sker i enlighet med installationsan-
visningarna.

Vid slutet av kylperioden ska réren lossas frén

maskinen och tas bort.

@ Vid schakifri installation rekommen-
deras aft anvanda sérskilda draghuvar
med en yiire hylsa som omger manteln.
Som alternativ kan lampliga étgérder
vidtas for att skydda den utskjutande
kanten (t.ex. genom en att anvénda en
krympmuff (Shrinking sleeve).

Kontakta gé&rna Extena fér att
fa tillgang till relevanta tabel-
ler 6ver parametrar fér vanli-
ga stumsvetsmaskiner.

® Dragkrafterna ska métas och regist-
reras. Om dessa &verskrids uppstar be-
stéende skador pé rérledningen. Dar-
for méste defta undvikas.



1.4.2 Elekiromuffsvetsning

Allmént

Om mekaniska kopplingar anvénds och
elekiromuffsvetsning tilldmpas (med elek-
frosvetsmuffar, anbormingssadlar] ska
manteln tas bort i skarvomrédet. Lampli-

| 1/2hylsa+
b V2o

Markering av omradet dar manteln ska béria
skalas av

Borttagning av oxidskiktet med roterande

rérskrapa

(@ Réren egeplast SIMe 3.0 kan svet-
sas i alla vanliga elekirosvetsmuffar som
ar fillverkade av PE 100 och PE 100-
RC efter aft manteln avlagsnats frén
rérandarna. Installationsanvisningar och
specifikationer frén fillverkarna av elek-
trosvetsmuffarna maste ocksé foljas.

SLM:. 3.0 mantlat rér

ga avskalningsverktyg ska anvéndas fér
att avlagsna manteln. Extena rekommen-
derar aff anvéinda skalverktyg M 10 (fer
rér med yiterdiameter upp fill 225 mm)

=

Borttagning av manteln med avskalningsverkty-
gen Extena M10 / M10 maxi

Svetsning i enlighet med DVS 2207, del 1

@ Borttagning av manteln pd& rérandar
kan utféras av Extena pé& begéran.

eller M10 maxi (for rér med ytterdiame-
ter = 180 mm).

Fore elekiromuffsvetsning av egeplast
SIMe 3.0 maste manteln avlégsnas
med ett avskalningsverktyg frén Extena
(M10 / M10 maxi) utan aft rester blir
kvar (bild 1-16/1-17). léngden som
ska skalas av p& manteln motsvarar
halva  elekiromuffkopplingens  léingd
plus 50 mm (se Gven rikivardena i fa-
bell 1-6).

Rérytorna méste férberedas genom att
skrapas av och rengéras fére svetsning

(bild 1-18).

Monteringsanvisningarna frén  respek-
five tillverkare maste félias. Standarder
for arbetet enligt i DVS 2207, del 1.



Rikivérden fér avskalning av manteln fére elekiromuffsvetsning

Avskalningsléngd fér egeplast SIMe 3.0

Mediarér Elektromuffsvetsning *
YD [mm] [mm]
25 90
32 Q5
40 100
50 105
63 115
75 120
Q0 130
110 140
125 145
140 150
160 155
180 160
200 165
225 175
250 185
280 190
315 200
355 205
400 215
450 225
500 235
560 240
630 255

Tab 1-6: *Angivna métt ufifrén utbudet frén férefagen Georg Fischer, Friatec och Plasson.

Langa elektrosvetsmuffar har infe tagits med i berékningen
Rérandar kan skalas av Extena pé begaran




1.4.3 Anborrning

Bild 1-21 Pelniis] Bild 1

Markering av omradet dar manteln ska béria

skalas av

Borttagning av oxidskiktet med lamplig rérskro-

Borttagning av manteln med avskalningsverkty-
gen Extena M10 / M10 maxi

SLM:. 3.0 mantlat rér

Vid anvéndning av anbormingssadlar
maste manteln avldgsnas helt, s& aft
installation kan ske mot innerréret. An-
visningarna fér montage frén respektive
rérdelstillverkare ska observeras.

Anvandning av avskalningsverktyg fréin
Extena
Manteln ska avlégsnas med Extenas

avskalningsverklyg M10 / M10 maxi.

Anmarkning vid anvéndning av svetsba-
ra anborrningssadlar

Svetsomr&det pd rérets yta mdste skra-
pas fullstandigt fére svetsning. Darefter
ska svefsningen av anborrmingssadeln
ske i enlighet med DVS 2207, del 1
samt insfallationsanvisningar fran rérdels-
fillverkare.

Montering av anborrningssadeln i enlighet med

pa fillverkarens installationsanvisningar

Svetsning i enlighet med DVS 2207-1

Anbormingssadeln
egeplost SLMe 3.0

1.4.4 Flansanslutningar

Foliande typer av rérdelar anvénds ofta fér aft fillverka flén-
sanslutingar:

* Bordring fér elekiromuffsvetsning
¢ Bordring f&r stumsvetsning

RCr6r hanteras pd samma st som PE 100-ér.

svetsas fast sdkert mot

1.4.5 Kompressionskopplingar

Réren egeplast SLMe 3.0 kan hanteras pd samma sétt som
PE 100161 med hidlp av vanliga kompressionskopplingar som
finns p& marknaden. Manteln mé&ste avlagsnas i skarvomra-

det.

Installationsanvisningar frén respektive tillverkare méste féljas.



1.5 Rordelar

Extena erbjuder en rad rérde-

Réren egeplast SLMe 3.0 kan integre-
lar tillverkade av PE 100 RC.

ras i rérmatet med alla vanliga rérdelar.
Det &r vikligt aft vara sdrskilt uppmark-
sam pd& respektive fillverkares installo-
tionsanvisningar.

f r ==

*F &L &
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1.6 Oversikt dver ytterdiameter och innerrérets diameter / stumsvetsningsmaskiner / svetsbackar

Om rérskarvar gérs genom stumsvetsning hélls réréindarna fast med svetsbackar som stéllts in fér att passa ytterdiametern, s& aft
rérandarna som svetsas kan fixeras ordentligt. Sarskilda svetsbackar och adaptrar till WIDOS / GF svetsmaskiner kan bestéllas
/ hyras frén Extena.

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

Mo arr Yiterdiameter egeplast WIDOS stumsvetsningsmaskiner - Anvéndningsomréde
25 27,0
32 34,2
40 42,2
50 52,6
63 65,8 . ¥ ¥
75 78,0 o ¥ o
%0 93,0 3 ¥ o
110 114,0 . °* °*
125 129,0 . o ¥
140 144,0 o ¥ o
160 165,0 3 o o
180 186,0 . ¥ ¥
200 206,0 3 ¥ o
225 231,0 o ¥ o
250 257,0 3 o o
280 287,0 3 o o
315 322,0 o ¥
355 363,0 o
400 408,0 .
450 459,0 .
500 509,0 .
560 569,0 o
630 639,0
710 720,0
800 810,0
900 910,0
1000 1010,0
1200 1210,0
Mindre variationer vid fillverkning kan férekomma * Lamplig adapter krévs

Tab 1.7
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