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1 Installationsanvisningar
SIMe DCS

1.1 Allmant

Réren egeplast SLIMe DCS anvénds fill - Foliande villkor méste vara upplyllda fér aft rérévervakning ska kunna ske i enlig-
nedgrévd installation och upplyller de  het med egeplasts SLMe DCS-princip:

hogsta sckerhetskraven. De har en per-

manent évervakning av lackage i rérsys-  ® Minst en fabrikstilverkad ansluinings- ¢ egeplast SLM® DCS méste installe-

temet. Eventuella skador pé réret indike- stycke maste anslutas. ras s& aff elekirisk krets genom jord

ras och kan pd s& sait lokaliseras med garanteras. Om négon typ av instal-

stor precision, inom en meters radie. * Elekirisk mofsténd méste finnas i alla lation i eft skyddsrér planeras méste
rérskarvar, och dven genom alla in- Extena radfrégas.

stallerade rordelar.

Elekirisk isolering mellan de ledande
banden och marken/jorden méste ga-
ranteras. Skarvama ska isoleras direkt
efter svetsning. Skarvarna méste vara
torra och rena, och all fukt ska avlags-
nas. Detta &r dven avgsrande fér att
isolera réréndarna.

Anvéndningsomréde

Installationsanvisningarna  géller ned-  maste vara anpassade for respekfive
gravda rér av typen egeplast SLIMe  arbetstryck. Systemet gar endast att
DCS med innerrér tillverkade av PE anvanda om skarvarna gjorts i enlighet
100RC. Skarvarna och rérdelarna med Extenas installationsanvisningar.



SLMe DCS

Installation, metod med &ppet schakt

e K

Oppet med
sandbadd

Oppet uian
b sandbaidc

|

Roren egeplast SLIMe DCS é&r lampade
for installation utan ledningsbadd ef-
tersom de & tillverkade av PE TOORC,
som har mycket hég motst&ndskraft mot
belastningssprickor.

Den schakiade jorden kan anvéndas
fill aterfyllning férutsatt aft den gér att
komprimera. Fér bedémning av fyll-
nadsmaterialet hanvisas fill AMA An-
laggning.  Arbetsomrédet méste vara
fillrackligt stort fér aft professionell instal-
lation av rérdelar och isolering av rérs-
karvarna ska vara majlig utan begréins-
ningar. Torra ledningsgravar under hela
installationsprocessen &r en absolut fér-
utsdtining. For gasledningar bér éver-
tackningen vara minst 0,6 fill 1,0 m.
Dricksvatten- och avloppsledningar ska
installeras p& frosffritt djup.

Installation, schaktfri metod

. m—
| —]
Relining Rorspréick

Styrd borming Schakining

Flerskikisror som egeplast SLtMe DCS &r
en prakiisk [&sning vid schakifri installo-
tion och relining, eftersom rérens utsida
ar val skyddad mot slitage. For styrd
borming och rérspréickning rekommen-
deras aft anvanda denna typ av mant-
lade rér.
¢ Observera maximalt filléina  drag-
krafter. Om de fill&a dragkrafterna

Bild 1-1

Stumsvetsning rekommenderas. Sand
maste fyllas pa vid skarvarna.
Elektrosvetsmuffar maste ock-
sa tédckas éver och omges med
sand. Om marken 6ver réren ska be-
ltggas med asfalt eller liknande far det-
ta arbete infe pabdrias férran ledningar
na genomgatt en slutlig inspekfion.

Om skarvar som isolerats med krymp-
muffar ligger i narhefen av nédvéndiga
rérbdjar méste Extena kontaktas fér
upplysningar om fill&na bsjradier.

Sverskrids uppstér best&ende skador
p& det nya roret. Darfér méste detta
undvikas. Dragkrafferna ska  métas
och registreras.

Fér mantlade rér rekommenderas sar-
skilda draghuvar med en yttre hylsa
som omger manteln. Def gér &ven aff
skydda skarvytan genom att anvanda
krympmuffar (Shrinking sleeves). (se
bild 1-1 och 1-2).

Vid schakifri insfallation &r endast
stumsvetsning tillaten fér denna typ av
rorsystem.

Schakifri installation  av  egeplast
SIMe DCS-systemet kréver att sarskil-
da krympmuffar anvéinds. Utformning-
en av nddvéndiga krympmuffar maste
vélias i samr&d med Extena.

* Minsta fillaina bsjradie ska allid ob-
serveras. Om svefsskarvar som isole-
rats med krympmuffar ligger i nérhe-
fen av nédvéndiga rérbsjar méste
Extena konfakfas fér upplysningar om
bajradier.




1.2 Tillatna bajradier

Bsjradien fér inte vara mindre &@n vérdena som anges nedan. Om en radie blir mindre ska rérbsja anvéndas.

Révaggens Minsta till&ia bsjradie Rein [i mm]
temperatur
2 sR26 | soR17/17 SR 7.4
150,0 x YD 12,5 xYD 75,0 xYD 75,0 x YD 75,0 xYD
100,0 x YD 75,0 x YD 52,5 % YD 52,5 x YD 52,5 % YD
60,0 x YD 45,0 x YD 30,0 x YD 30,0 x YD 30,0 x YD

YD = Innerrérets ytterdiameter [i mm]

R Nar rorvaggens temperatur ar mellan O °C och 20 °C kan
Rinerpolerad = Rooec + [%]‘(QOOC_ & renvagg) fill&ten bé]?ogdie i detpoktuello fallet faststallas genom denna
formel
med:
Rinepoterad =N dvéindig béjradie [mm]
Rocc = Bojradie for réret vid O °C [mm]
Roo-c = Bojradie for réret vid 20 °C [mm]
Yenage = Rorvéggens temperatur vid installation [°C]

Tillfalligt tillatna bajradier fér t.ex. schakifria installationsmetoder

Tillfalligt tillatna bajradier Rmin [i mm] for t.ex. schakifria installationsmetoder

Rorvaggens
temperatur

SDR 11

56,0 x YD 37,0 xYD
Tab 1-2 YD = Innerrorets yiterdiameter [i mm]

Om de fill&ta bsjradiema fillfalligh minskar i samband med vissa arbetsuppgifter méste skador till f6lid av knéckning vid
bajning eller kraffig stréickning undvikas genom konstrukiionsétgérder.

® Ovannémnda bsjradier géller inte rér vars kopplingar férsetts med en mekanisk skyddsbeldggning efter leverans frén
fabrik, t.ex. tvékomponentsbeléggningar med polyuretan.
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1.3 Tillétna dragkrafter

Vardena gdller rér tillverkade av PE 100, PE TOORC samt  manteln anvéindas. Som alternativ kan den utskjutande kanten
egeplasts mantlade rér som SIMe DCS (eftersom endast  skyddas genom att anvanda en krympmuff (shrinking sleeve).
det medieférande tryckréret belastas under rérinstallationen).

De ska mdtas och registreras. Om de fillatna dragkrafterna  Dragkraft: Tillsten dragkraft i kN for rér av PETOO
dverskrids uppstér best&ende skador pé rérledningen. Darfor och PE TOORC vid 20 °C temperatur i
maste detta undvikas genom lampliga &tgarder. rérvéiggen

OBS: Vardena ska minskas med 10 % om

Sarskilda draghuvar ska anvandas. Fér att undvika utskjutan-
de kanter och sakerstélla aft manteln inte blir eft hinder vid in-
stallationen, brukar draghuvar med en yitre hylsa som omger

dragningen pagér i > 30 min, och med
25 % om dragningen p&gér i > 20 fim.

Yiterdiameter Tillaten dragkraft SU CS

YD [mm] SDR 17.6 [kN] SDR 17 [kN] SDR 11 [kN] SDR 7.4 [kN]
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
671 7,06 10,42 14,69
9,55 9,96 14,56 20,93
O | 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 94,97
180 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
131,85 137,29 203,06 290,67
166,99 173,98 257,20 367,97
211,37 o, 326,38 466,77
268,93 280,03 414,55 593,08
339,90 354,89 525,39 750,23
420,55 438,59 648,06 925,83
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

Steg 1: Upprattande av en elekiriskt ledande
brygga pé férsta rérsektionen

-

Borttagning av manteln med avskalningsverkty-
gen Extena M10 / M 10 maxi

Borttagning av oxidskikfet med roterande
rérskrapa

Bild 1-6

Steg 2: Markering av omré&det dér manteln
ska bérja skalas av

Kapning av ledande band - minst 20 mm mé&s-
te lamnas kvar pa réret fér vidare bearbetning

am
‘E j‘l
T

Steg 4: Svefsning i enlighet med DVS 2207,
del 1

Forberedelse av rérsekiionen

(bild 1-5)

* Den viktigaste fakforn fér aft egeplast
SIM® DCS+éret ska fungera korrekt
&r att de ledande banden &r samman-
hangande, vilket sakerstélls genom att
en spanningsledande brygga skapas
p& det forsta rérsegmentet for senare
undersdkningar av rérledningen under
anléggningsprojektet. Bryggan sitter kvar
vid réréinden. | takt med aft anléggnings-
arbetet fortskrider ska motst&ndet i den
redan installerade rérledningen  testas
[mé&ining p& ovansidan av def ledande
bandet), och det uppmétia motstandet
sedan registreras i varje enskilt fall. Jr.
aven matprotokollet i avsnitt 1.4.3.

Borftagning av mantel p& arbetsplatsen
(bild 1-6 il 1-7)

Om den yttre manteln inte redan &r av-
lagsnad vid leverans méste detta skikt av-
lagsnas i svetsomr&det utan ait rester blir
kvar. Fér borttagning av manteln rekom-
menderar vi avskalningsverklyg M 10 el
ler M10 maxi. Skador pé& de ledande

banden méste undvikas noga.

¢ léngden som ska skalas av p& ré-
ret motsvarar halva elekirosvetsmuffens
langd plus minst +50 mm. Se &ven tabell

1-4, sida 18.

Svetsning av rérledningen (bild 1-8 Hill
1-10)

* De ledande banden méste kapas
vid svetsomrédet, och en stréicka p& ca
20 mm ska lamnas mellan manteln och
dnden av de ledande banden. De le-
dande banden behsver inte lossas frén
innerréret.

* Rorytan kan bearbetas enligt speci-
fikationerna i DVS 2207-1 och installo-
tionsanvisningarna  fran  elekirosvetsmuf-
fens fillverkare. Alla skador som den
roterande rérskrapan kan orsaka p& de
ledande banden méste noga undvikas.
e Svetsning i enlighet med DVS 2207-1.

Fortsattning pd& nésta sida =
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Elekiromuffsvetsning, fortsétting

- =

Slipning av manteln vid anvéndning av

krympmuff

Isolering av konfakistift

Aterupprattande av elekirisk anslutning

Borttagning av kontakistiften

]

Tétning av spalten mellan réret och eletrosvets-

muffen

Méning och registrering av elekiriskt motst&nd,
max. 0,5 Ohm

Darefter méste manteln slipas med
sandpapper  (P60) i omrédet dar
krympmuffen sedan ska placeras, sé&
aft krympmuffens vidhafing férbétras

(bild 1-11).

| nastféliande steg ska kontakistiften i p&
elektrosvetsmuffen tas bort (bild 1-12).
Dérefter mé&ste omradet dér konfakistif-
ten tagits bort isoleras (bild 1-13). Defta
kan géras med PE-material som som het-
tas upp och appliceras pé ytan som ska
isoleras. Det méste sakerstéllas aft hela
ytan i omrédet &r helt isolerad.

| n&stféliande steg ska spalten mellan
réret och elektromuffkopplingen tétas
med grén tejp (wrapping green) frén

Extena p& hela ytan (bild 1-14).

For aft &teruppréatia den elekiriska an-
slutningen vid svetsfogarna anvénds en
sarskild ledande aluminiumtejp  (high
conductive). P& de oskyddade alumini-
umyforna, som férst rengjorts, applice-
ras tvé léngder ledande aluminiumtejp
i langdrikiningen &ver skarven (se bild
1-15). Tejpens kontakiytor maste pres-
sas kraffigt mot aluminiumytan.

Det elekiriska motstandet mats sedan
med en multimeter (se bild 1-16). Mat-
ningen gérs mellan vart och eft av de
ledande banden, dar manteln just ska
baria (p& det aluminiumomréde som
hor fill réret). Det uppmétta motst&nds-
vardet fér inte vara hégre an 0,5 Ohm.
Om detta varde 6verskrids maste den
sérskilt ledande aluminiumtejpen  pé
skarven appliceras p& nytt. Det upp-
matta vardet ska protokollféras fér varje
skarv (se avsnitt 1.4.3).

Fortsétining p& ndsta sida =



Elekiromuffsvetsning, forfsittning

Kontroll av de ledande banden pa
réret inkluderar aft méta ledningsférmé-
gan mellan skarvarna och notera resul-
taten (jfr. bild 1-17]. Matprotokollen
ska lamnas fill anftingen Extena eller eft
foretag som auktoriserats av Extena ef-
ter inspektion av SLMe DCS-éret.

Dérefter ska en aluminiumtejp lindas runt
réret med minst 50 % &verloppning. Alu-
miniumtejpen har till uppgift att skydda
de ledande banden, och maste darfor
tacka dessa helf. Aluminiumtejpen som
lindas runt réret méste bestéllas fran
Extena. Tejpskiktet mé&ste fastas tétt mot

b

i

Inféstning av vérmeskydd och applicering av

varmekrympprodukt Pékrympning med mijuk
gasléga

réret samtidigt som hél eller luftfickor
undviks. Vid behov ska tejpen tryckas
fast med en pressvals (av t.ex. silikon)
under och efter lindningen. Dérefter ska
skarven skyddas genom aff anvéinda en
krympmuff (shrinking sleeve). Vilken typ
av krympmuff som ska anvéindas beror
pd insfallationsmetoden, beslut om def
ta tas i samrédd med Extena.

Installationsanvisningen  maste  foljas.

Krympmuffen méste placeras i mitten
ovanfer elekiromuffkopplingen. Det &r
inte fillatet att férkorta  krympmuffen.
Krympmuffar appliceras alltid fran mit-

o

Lindning av elekirosvetsmuffen med alumini-
umfejp

Svetsfog, skyddad av krympslang

Mét motst&nd fér varje skarv och regist-
rera motstandsvardena (Ohm)

ten och utat, och varms upp med en
svag gasléga. Luffickor méste undvikas
s& langt det ar majligh under arbetet.

Aterfylining:
Aterfyllning med sand krévs i omré-
det vid svetsfogen och elekirosvets-
muffarna.

Om marken &ver réren ska beldggas
med asfalt eller liknande fé&r detta ar
bete inte pabsrias forrén ledningen ge-
nomgétt en slutlig inspekfion.
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1.4.2 Stumsvetsning

Uppréattande av en elekriskt ledande brygga
pa& forsta rérsektionen

Borttagning av manteln med avskalningsverkty-
gen Extena M10 / M 10 maxi

Montera krympmuffen innan rérskarven gérs,
och fa infe bort skyddsfolien

Markering av omradet dér manteln ska béria
skalas av

K
B
o5

Kapning av ledande band

Forberedelse av rérsektionen

(bild 1-22)

Den viktigaste faktorn fér att egeplast
SIMe DCS+éret ska fungera korrekt
ar att de ledande banden &r samman-
hangande, vilket sdkerstélls genom att
en spénningsledande brygga skapas
pé& det forsta rérsegmentet for senare
undersdkningar av rérledningen under
anlaggningsprojektet. Bryggan sitter kvar
vid réréinden.

| takt med aft anléiggningsarbetet fortskri-
der ska motstandet i den redan installera-
de rérledningen testas (méatning pé ovan-
sidan av det ledande bandet], och det
uppméatta motsténdet sedan registreras i
varje enskilt fall. Jfr. &éven matprotokollet
iavsnitt 1.4.3.

Borttagning av mantel p& arbetsplatsen
(bild 1-23 ill 1-26)

Om den ytire manteln inte redan &r av-
légsnad vid leverans méste detta skikt
avlégsnas i svetsomrédet utan att rester
blir kvar. Fér borttagning av manteln
rekommenderar vi avskalningsverktyg
M10 eller M10 maxi. Skador p& de
ledande banden maste undvikas.

¢ Markering av omradet som ska ska-
las av, minst 50 mm (se Gven tabell 1-4,
sida 18).

* De ledande banden méaste kapas
vid svetsomrédet, och en stréicka pd ca
20 mm ska l&mnas mellan manteln och
&nden av de ledande banden. De le-
dande banden behéver inte lossas fréin
innerroret.

Fér mekaniskt skydd av skarven rekom-
menderar Exina att vd|]o en krympmuﬂ
[skrinking sleeve). Krympmuffen ar for-
packad i plastfolie vid leveransen. Folien
skyddar den mot fukt och smuts. Krymp-
muffen méste fortfarande vara i férpackat
fillstand n&r den trycks p& rérledningen
som ska svefsas. Forst darefter ska pé&-
krympningen géras.

Fortsétiing p& nésta sida =



StumsveTsning, fortsdﬂning

Montering av specialsvetsbackar, som kan
bestallas/hyras fran Extena (se tabell 1-5)

Borttagning av svetsvulst med utvéindig vulst-

skérare

B |

:

Slipning av krympomrédet pa manteln radiellt
med med sandpappe

Svetsning i enlighet med DVS 2207, del 1

Centrering av krympmuffen

Svetsning av rérledningen

(bild 1-27/1-31)

e Svetsbackar ska anvéndas, installda
for att possa ytterdiametern p& rérefs
mantel. Passande svetsbackar for WI-
DOS,/GF svetsmaskiner finns att bestdlla
/hyra frén Extena (se @ven tabell 1-5,
sida 19).

¢ Svetsa i enlighet med DVS 2207-1.

* Ta bort svetsvulst med lamplig utvén-
dig vulstskarare. Skador p& de ledande
banden méaste undvikas. Satt krymp-
muffen i mitten ovanfér svetsskarven och
markera krympomradet. Dra sedan fill
baka krympmuffen och ta bort den frén
krympomrédet. Manteln ska slipas med
sandpapper (POO) i omrédet dér krymp-
muffen sedan ska sitta, for battre vidhaft-

ning (bild 1-31).

Fortséitning p& nésta sida =
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Aterupprattande av elekirisk anslutning

Méning av motsténd, max. 0,5 Ohm

Bild 1-35

lindning av svetsomr&det med aluminiumtejp

Bild 1-36

Vattentdt isolering av elekiriska skarvar, med
minst 50 % &verlappning

Stumsvetsning, fortséttning

For att aterupprétta den elekiriska an-
slutingen vid svetsfogama anvénds en
sérskild ledande  aluminiumtejp  (high
conductive). P& de oskyddade alumini-
umytorna, som férst rengjorts, applice-
ras tv& léngder ledande aluminiumtejp
i langdrikiningen &ver skarven (se bild
1-32). Tejpens kontakiytor méste pres-
sas kraffigt mot aluminiumytan.

Det elekiriska motsténdet méts sedan
med en multimeter (se bild 1-33). Mat-
ningen gérs mellan vart och ett av de
ledande banden, dér manteln just ska
boria (p& det aluminiumomrade som
hor fill réret). Det uppmétta motsténds-
vardet far inte vara hagre én 0,5 Ohm.
Om detta varde &verskrids méste den
sarskilt  ledande aluminiumtejpen  pd
skarven appliceras p& nyit. Det upp-
métta vérdet ska protokollféras fér varje
skarv (se avsnitt 1.4.3).

Inspektion av de ledande banden pa
réret inkluderar att méta ledningsférma-
gan mellan skarvarna och notera resul-
taten (jfr. bild 1-34). Maétprotokollen
ska l&émnas fill antingen Extena eller ett
foretag som auktoriserats av Extena ef-
ter inspektion av SLMe DCS-éret.

Dérefter ska en aluminiumtejp lindas runt
réret med minst 50 % &verlappning. Alu-
miniumtejpen har fill uppgift att skydda
de ledande banden, och maste darfor
tacka dessa helt. Aluminiumtejpen som
lindas runt roret maste bestallas fran
Extena. Tejpskiktet maste fastas t&tt mot
réret samtidigt som hél eller luftfickor
undviks. Vid behov ska tejpen tryckas
fast med en pressvals {av t.ex. silikon)
under och efter lindningen.

Isolera den elekiriska skarven vatten-
tatt med hjdlp av grén tejp (wrappning
green) fran Extena (bild 1-36)

- helttckande lindning med minst 50 %
dverlappning

- bérian och slutet av lindningen fér inte
vara mindre &n 10 cm in p& manteln

Fortsétiing p& nésta sida =



Centrering av krympmuffen och borttagning av
skyddsfolien

P&krympning med en mjuk gasléga

Svetsfog skyddad med krympmuff

Mat

Stumsvetsning, forfséitning

Skydda isoleringsskiktet mekaniskt med
higlp av krympmuff (shrinking sleeve)
(bild 1-37 ill 1-39)

Torka och rengér krympomrédet. Cen-
trera in krympmuffen mot mitten och pla-
cera den &ver svetsskarven. Ta sedan
bort skyddsfolien genom att dra av den
med j&mn kraft i en rikining (bild 1-37).

Anvand en mijuk, gul gasl&ga for aft
krympa pé& krympmuffen. Arbeta alltid
frén mitten och utét, och rotera Gasol-
brannaren hela tiden

(bild 1-38].

Installationen &r slutférd nar krympmuf-
fen sitter tatt.

Mét motst&ind fér varje skarv och regist-
rera motstandsvardena (Ohm)

OBS:

Efter pakrympningen méste skarven f&
svalna till omgivningstemperatur s& aft
materialet kan f& fillricklig styrka.



SLMe DCS

Inkoppling av méatkabeln med hjglp av ansluiningsstycket fill egeplast SLMe DCS

egeplast SIM® DCS anslutningsstycke

Anslutningsstycket fill egeplast SLMe
DCS anvénds till elekirisk anslutning
mellan  &vervakningsenheten och de
ledande banden p& réret som ska sver-
vakas.

Anslutningsstycket levereras som  far
digmonterad egeplast SLMe DCS-ér-
sektion. Dimensionering av anslumings-
stycket gors p& samma satt som for
rérledningen som ska évervakas. Anslut-
ningsstycket ska integreras

nara installationsplatsen fér  dvervak-
ningsenhefen. Det gér dven aft anslu-
ta till réret genom en inspektionsbrunn
eller en teknisk byggnad pé platsen.
Roret méste vara fritt atkomligt s& aft
en anslutning kan géras pé plats. Minst
0,5 m av réret maste vara atkomligt for
att anslutningen ska kunna géras. R&d-
gor allid med Extena innan installation
pé& plafs.



1.4.3 Inspekfionsprotokoll fér svetsning p& SLMe DCS

Ska tyllas i f6r varje skarv. Ska uppvisas i samband med slutbesikiningen enligt kraven fér SLIMe

DCS.

Projekt:

Kontrollparametrar

Serienummer fér SLMe DCS-protokoll:

Identifiering av SLMe DCS-skarv:

Skarvningsteknik: O Elekiromuffsvetsning O Stumsvetsning

Entreprendr:

'

@ Isolering av kontakistift med
PE-material som smalts

Utfert: O Ja O Nej

Om uppmatta vérden fér kontakimot-
stéand ar > 0,5 Q maste den elektriska
anslutningen testas. Vid behov ska den
elekiriska anslutingen géras pé nyitl

() Tatning av spalten mellan elek-
fromuffkopplingen och réret med
med grén tejp (wrapping green)

Uttert: OJa O Nej

() Matningar efter upprétiande av elektrisk anslutning

Kontaktmotstand frédn den redan installerade rérsektionen fill den

nya:

Q

Inspektion
Uttrd av:

Datum:

Underskrift:




SLMe DCS

1.4.4 Rordelar

Om rérdelar behdvs, t.ex. T-rér och
bsjar f&r endast SIMe DCS-rérdelar
frén Extena anvéndas. Rérdelarna
ska léggas pa ett underlag av
sand. Svefsning av réren med rérdelar
och isolering maste ske i enlighet med
installationsanvisningarna fér stumsvets-
ning och/eller elekiromuffsvetsning.

Inspektionsbrunnar

* egeplast SLMe DCS inspektionsbrunnar

egeplast SIMe DCS inspektionsbrun-
nar &r fillverkade av polyeten. Deras
vaggkonstruktion &r identisk med SLMe
DCS-érdelarna.  Inspektionsbrunnarna
filverkas enligt kundens specifikation.
Svetsning och isolering av SLMe DCS-
rér med fillhérande inspekfionsbrunn ut-

férs enligt installationsanvisningarna fér
stum- eller elekiromuffsvetsning, beroen-
de péa vilken metod som anvénds.

* Andra inspekfionsbrunnsystem

For sadana inspekfionsbrunnar {fillver-
kade av betong, PE, PP eller GRP) ska
sarskilda SLMe DCS-anslutningsstycken
for inspektionsbrunnar féstas vid inspek-
fionsbrunnens ingé&ngar och utgdngar.
Anslutningsstyckena monteras i fabriken
efter r&dgivande om férutsttningar.
Anslutningarna kan &ven fillverkas pé&
plafs, férutsatt att kraven fér detta &r
uppfyllda. Detta f&r endast ske i samrad
med Extena. Réret ska tétas med sed-
vanlig teknik (r.ex. véggkrage, Link-Seal
modultétningar eller liknande| i omradet

1.4.5 Bedsmning av systemkrav fér SLtMe DCS

Elekiriskt motsténd och isolering

Kontroll av b&de motstdnd och de
ledande bandens isolering frén mar-
ken gors efter installation av egeplast
SIMe DCS-roret.

Kontroll utférs av Extena eller ett aukto-
riserat serviceféretag. Installationen
av &vervakningsenheten fér
SLMe DCS-réret gérs av kunden
eller entreprenéren efter ut-
ford granskning.

For konfroll av motsténd i de ledan-
de banden kravs aft rérledningen ar
stkomlig vid réréndarna. Atkomst Hill
de ledande banden & majlig med

SIMe DCS-anslutningsstyckena.

P& detta sdtt kan rérschaktet fyllas innan
kontrollen utférs. Motsténdet kan &ven
kontrolleras nér som helst n&r réret ar
i drift. Ett annat altemativ &r aft isolera
rérandarna férst nér motst&ndet kontrol-
lerats. Schaktet maste d& hallas dppet
vid dessa punkter pd réret. P& de stéllen
dar de ledande banden &r oskyddade
far roret inte ha kontakt med marken el
ler eventuellt grundvatten.

En kontroll av isoleringen frén marken
ska ske som fidigast 1 vecka efter fyll
ning av rérschaktet. P& s& satt sakerstalls
att jorden ar tillrackligt fuktig. Ju torrare
baddmaterialet &ér under installationen,
desto léngre vantetid krévs innan isole-
ringen kan kontrolleras.

vid inspektionsbrunnens ingé&ngar och
utgéngar. Vid anslutningsstyckena ska
skarvar pé& insidan av inspekfionsbrun-
nen mot &vriga rérdelar géras genom
flans- eller svetsanslutningar.  Inspek-
tionsbrunnens diameter ska véljas s& aff
ovan beskrivna installationer kan utféras
inne i inspekfionsbrunnen.



1.5 Tabeller

Rekommenderad kapning av skikt (minimivérden)

Innan elekiromuff- eller stumsvetsning av
egeplast SLMe DCS+ér kan ske maste
manteln avlégsnas med  avskalnings-

Kapning av mantel fér SIMe DCS

Mediarsr
YD [mm]

verklyg frén Extena. Avskalning pd& rér
gndar kan utféras av Extena p& begd-
ran. D& méste vi informeras om vilken

Stumsvetsning
[mm]

svetsmetod som ska anvéndas.

Elektromuffsvetsning ™
[mm]

25
32
40
50
63
75
Q0
110
125

140

160

180

200

225

250

280

315

355

400

450

500

560

630

Tab 1-4 * Angivna métt utifréin utbudet fréin féretagen Georg Fischer, Friatec och Plasson. langa elekirosvetsmuffar har infe tagits med i berckningen

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



SLMe DCS

Oversikt dver ytterdiameter och innerrérets diameter for SLIMe DCS-rér / stumsvetsningsmaskiner / svetsbackar

Sarskilda svetsbackar som anpassas ill ytterdiametern p& SLMe DCS-éret behdvs vid stumsvetsning, s& att réréindama kan
fixeras sakert. Passande svetsbackar och adaptrar fér WIDOS svetsmaskiner kan bestéllas/hyras frén Extena.

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

Mediarér Yiterdiameter, egeplast WIDOS svetsmaskiner - Anvandningsomréde
YD [mm] SIMe DCS
o]
25 27,4
32 34,9
40 43,5
50 54,5
63 67,5 . °* °*
75 80,1 . °* °*
Q0 95,6 . °* o %
110 116,4 . o* o %
125 132,0 . °* o %
140 147,3 . °* °*
160 168,4 o ¥ o
180 189,0 . °* °*
200 209,0 . °* °*
225 234,1 . °* o %
250 259,1 . . o %
280 289,2 °*
315 325,0 o
355 366,0 .
400 411,0 .
450 461,1 .
500 511,3 °
560 571,5 .
630 642,4
710 720,0
800 810,0
900 910,0
1000 1010,0
Mindre variationer vid fillverkning kan férekomma * Lamplig adapter krévs

Tab 1-5
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