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1 Installationsanvisningar
SIMe DCT Mantlat ror

1.1 Allmant

egeplast SIMe DCT bestar av ett in-
nerrér motsvarande EN12201, dar en
mantel extruderas p& som exira skikt fér
aft ferbatira rep- och nétningsmotstén-
def. Tv& spirallindade ledande band &r
infegrerade mellan manteln och inner-
réret. De gréna rénderna markerar att
réret har flera skikt.

Anvéndningsomréde
Installationsanvisningara  géller  ned-
grévda 161 av typen egeplast SLIMe
DCT med innerrér fillverkade av PE
100 RC. Réranslutningarna och rérde-
lar maste vara anpassade fér respekii-
ve arbetstryck. Systemet gér endast aff
anvénda om skarvarna gjorts i enlighet
med Extenas installationsanvisningar.

Installation, styrd borrning och schakining

Styrd Schakining
borrming

egeplast SIMe DCT &r mycket flexibelt.
Dérfér kan det installeras genom  styrd
borrning eller schakming.

Observera alltid minsta filldina béjradie.
Om radien blir mindre &n minsta fillatna
bsjradie p& grund av vald installations-
mefod maste risken fér skador fill f&lid
av knéckning, utdragning eller liknande
forebyggas.

o &

Oppet mec Oppet uian
ledningsbéidd  ledningsbédd

Installation, metod med dppet schakt
Réren egeplast SLMe DCT &r lémpade
for installation utan ledningsbadd efter-
som de ar tillverkade av PE TOORC,
som har mycket hég motsténdskraft mot
belastningssprickor. Den schaktade jor-
den kan anvéndas fill &terfyllning forut-
saft aft den gar aft komprimera.

Fér  bedsmning av  fyllnadsmateri-
alet hanvisas fill AMA  Anlaggning.
Rorschaktet ska utformas i enlighet med
AMA Anlaggning.

For gasledningar bor dvertdckningen
vara minst 0,6 till 1,0 m. Dricksvatten-
ledningar méste léggas p&  frosthitt
djup.

Installation, schaktfri metod

kE

ming e
Flerskiktsror som egeplast SLIMe DCT &r
en prakfisk 16sning vid schakifri installa-
tion och relining, eftersom rérens utsida
ar val skyddad mot slitage. | Fér styrd
borming och rérsprackning rekommen-
deras aff anvéinda denna typ av mant-
lade rér.

—
—

Relining

g

* Observera regler som anger maxi-
malt tilléina dragkrafter. Om de fillat-
na dragkrafterna éverskrids uppstdr
bestdende skador p& det nya roret.
Darfér méste defta undvikas. Drag-
krafterna ska métas och registreras.

* Observera allid minsta fil&ina bsjradie.

* F&r mantlade rér rekommenderas sér-
skilda draghuvar med en ytre hylsa
som omger manteln. Det gér Gven ait
skydda skarvytan genom att anvéinda
en krympmuff (Shrinking sleeve) (se
bild 1-1 och 1-2).
Vid schakifri installation &r endast
stumsvetsning fillsammans med krymp-
muff (Shrinking sleeve) till&ten.

Bild 1-1

Bild 1-2
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1.2 Till&tna bjradier

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

Minsta fillatna béjradie Rain [i mm]

Rérvaggens tempe-

ratur [°C]
soR26 | soR17/17 SR 7.4

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

o - .20°C-9. ) Nar rérvaggens temperatur ér mellan O °C och 20 °C kan

interpolerad=R20 °C+ 0"C20°¢ [ 20-C ] e fill&ten bojradie i det aktuella fallet faststéllas genom denna
formel.

med:

Rinerpoterad = N&dvéindig béjradie [mm]

Roec = Bajradie for réret vid 0°C [mm)]

R20 ¢ = Bajradie for réret vid 20 °C [mm]

Genags = Rérvéiggens temperatur vid installation [°C]

Tillfalligt tillétna béjradier fér t.ex. schakifria installationsmetoder

Tillfalligt tillatna bsjradier Ran [i mm] for t.ex.
Rérvaggens schakifria installationsmetoder

temperatur

Ke 17 SDR 11

56,0 x YD 37,0 xYD
22,0 xYD 15,0 xYD
Tab 1-2 YD = Innerrorets yiterdiameter [i mm]

® Om de fillstna bajradierna fillfélligt minskar i samband med vissa arbetsuppgifter méste skador till f8lid av knéckning vid
bajning eller kraffig stréickning undvikas genom konstruktionsétgarder.



1.3 Tilldtna dragkrafter

Yiterdiameter
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Vérdena géller rér tillverkade av PE 100, PE 100 RC samt
egeplasts mantlade rér som SIMe DCT (eftersom endast det
medieférande tryckréret belastas under rérinstallationen).

De ska matas och registreras. Om de fill&na dragkrafterna
dverskrids uppstér best&ende skador pé rérledningen. Dérfor
maste detta undvikas genom lampliga &tgarder.

Sérskilda draghuvar ska anvéndas. Fér att undvika utskjutan-
de kanter och sakersfélla aft manteln inte blir ett hinder vid

SDR 17.6 [kN]

1,71
2,72
4,29
6,71
9,55
13,60
20,51
26,28
33,16
43,12
54,38
67,51
85,29
105,14
131,85
166,99
211,37
268,93
339,90
420,55
525,86

666,20

Tillaten dragkraft SLIMe DCT

SDR 11 [kN]

1,64
2,65
4,22
6,56
10,42
14,56
21,06
31,40
40,66
50,76
66,66
84,25
103,90
131,64
162,01
203,06
257,20
326,38
414,55
525,39
648,06
812,24

1028,79

installationen, brukar draghuvar med en ytire hylsa som om-
ger manteln anvéindas. Som alternativ kan den utskjutande
kanten skyddas genom att anvéinda en krympmuff {Shrinking

Till&dten dragkraft i kN far rér av PE 100 och
PE 100 RC vid 20 °C temperatur i rérvéiggen

Véardena ska minskas med 10 % om drag-
ningen pagér i > 30 min, och med 25 % om
dragningen pé&gér i > 20 fim.

SDR 7.4 [kN]

2,36

3,81
5,96
9,34
14,69
20,93
30,01
45,00
57,94
72,83
94,97
120,04
148,50
187,81
231,74
290,67
367,97
466,77
593,08
750,23
925,83
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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 oxidskikiet med roterande

rérskrapa

@ Roren egeplast SLMe DCT kan svet-
sas med alla vanliga elektrosvetsmuffar
som &r fillverkade av PE 100 efter aff
manteln avlagsnats frén  rérandarna.
Nér detta gérs maste installationsanvis-
ningar frén elekirosvetsmuffens fillverka-
re félias noga.

- 1/2 hé/\sc
Bild 1:6 £ 30mm

Steg 2: Markering av omré&det dér manteln

ska bérja skalas av

Kapning av ledande band - minst 20 mm
maste lémnas kvar pé& réret for vidare

bearbetning

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

@ Borﬂogning av manteln p& réran-
dar kan utféras av Extena pd begéran.

Forberedelse av rérsektionen (bild 1-5)

* Den viktigaste faktomn fér att egeplast
SLMe DCTéret ska fungera korrekt &r
aft de ledande banden &r samman-
hangande, vilket sakerstalls genom aft
en spdnningsledande brygga skapas
p& det forsta rérsegmentet foér senare
undersdkningar av rérledningen  un-
der anlédggningsprojektet.  Bryggan
sitter kvar vid réranden. | takt med att
anlaggningsarbetet fortskrider ska mot-
sténdet i den redan installerade rérled-
ningen festas (métning p& ovansidan av
def ledande bandet], och det uppmét-
ta motsténdet sedan registreras i varje
enskilt fall. Jfr. éven matprotokollet i
avsnift 1.6.

Borttagning av mantel p& arbetsplatsen
(bild 1-61ill 1-7)

Om den ytire manteln inte redan &r av-
lagsnad vid leverans méste defta skikt
avlagsnas i svetsomradet utan att rester
blir kvar. F&ér borttagning av manteln
rekommenderar vi avskalningsverktyg
M10 eller M10 maxi. Skador pé& de
ledande banden maste undvikas noga.
* langden som ska skalas av p& 16-
ref motsvarar halva elekirosvetsmuffen
leéingd plus minst +50 mm. Se &ven fo-

bell 1-5, sida 11.

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

* De ledande banden méste kapas
vid svetsomrédet, och en siréicka pé ca
20 mm ska l&mnas mellan manteln och
dnden av de ledande banden. De le-
dande banden behéver inte lossas frén
innerréret. ® Rérytan kan bearbetas
enligt specifikationerna i DVS 2207-1
och installationsanvisningarna frén elek-
trosvetsmuffens ftillverkare. Alla skador
som den roferande rérskrapan  kan
orsaka p& de ledande banden méste
noga undvikas.

¢ Svetsning i enlighet med DVS 2207-1.

Fortsatining p& nésta sida =



Elekiromuffsvetsning, forfstting

Steg 5: Borttagning av kontaktsfiften

-
m

Steg 9: Méning av motsténd (Ohm)

Steg 6-8: Aterupprdttande av elekirisk

anslutning

Steg 10: Isolering av elekiriska anslutningar

Elekirisk anslutning av de ledande ban-
den (bild 1-114ill 1-12)

* Ta bort kontakistiften med ett lampligt
verktyg nér avsvalningstiden l&pt ut.

o Aterstall de elektriska anslutningarna
med aluminiumtejp med hdg lednings-
fsrmaga (high conductive). Mélet &r att
tacka s& stora kontaktytor som majligt.
VAR VAR UPPMARKSAM! Lcdan-
de band &r endast spénningsledande
pd ovansidan.

VAR UPPMARKSAM! ledande
band som appliceras parvis méste leda
spdnning separat - kortslutningar och
korskopplingar maste undvikas.

Métning av kontakimotsténd

(bild 1-13 1ill 1-14)

e Mat motstandet (Ohm) i den nyska-
pade elekiriska anslutningen (p& ovan-
sidan av de ledande banden p& roret).

Info: Motst&ndsvérdet méste vara lagre
an 1,0 Q - vid behov méste arbetsste-
get goéras om. De uppmdtta motst&nds-
vardena ska registreras, se @ven mét
profokollet i avsnitt 1.6.

* Maskera de elekiriska ansluting-
ama - vid spalten mellan réret och
elekirosvetsmuffen - med aluminiumtejp

(bild 1-14)

Fortséitning p& nésta sida =
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Elekiromuffsvetsning, forfstitting

Elekirisk isolering av svetsomré&det i efterhand (bild 1-15 ill 1-17)

¢ Installation i 6ppet schakt
Steg 1: Vattentdt isolering av den elek-
triska skarven med gron tejp (Wrapping
green) frén Extena.

(alternativ)

e f&r dimensioner upp fill YD 90 mm:
- heltéckande lindning med minst 10 %
sverlappning

EEa
- lindningen ska béria och sluta minst

5 cm in p& manteln Steg 1: Vattentat isolering av elekirisk skarv Steg 1: Vattentat isolering av elekirisk skarv

[dimensioner upp fill YD 9O mm) (dimensioner frén YD 110 mm)
¢ for dimensioner fran YD 110 mm:

- Isolera oskyddade ledande tejp vid
spalten mellan réret och elekirosvets-
muffen.

- Barja lindningen minst 5 cm in p& man-
teln, och forfsatt upp &ver kanten pé
hylsan

- Isolera &terstéende ledande band i
l&ingdrikiingen

)

Steg 2: Exempel: Mekaniskt skydd av isole-

Mekaniskt skyddad/isolerad skarv

Steg 2: Skydda isoleringsskiktet meka-
niskt med hjélp av mekaniskt skydd frén
Extena.

ringsskiktet

@ Isoleringsskiktet, Densolen AS 40
Plus, kan &ven skyddas mekaniskt (steg
2) med krympmuff (shrinking sleeve)

* Schakftfri installation F&r schakt-
fri installation &r stumsvefsning fillsam-
mans med krympmuff (shrinking sleeve)

(D For mer information om nédvan- den enda fill&tna metodenl

digt material fér isolering i efterhand, jfr.
gven tabell 1-4 pé& sida 10.

Skarv, skyddad med krymphylsa

Mat

¢ Kontrollera kontakimotstand i hela  * Mat motst&ndet fér varje skarv och ¢ Testa motst&ndet i hela rérledningen
rérledningen for okad rérlangd  (pd registrera motst&ndsvérdena (Ohm) fére installationen

ovansidan av de ledande banden) och

registrera motstndsvérdena (Ohm)

g

W - F
-

Al .

For higlp med enskilda mé&mingar hanvisas fill métprotokollet i avsnitt 1.6.




Materialkrav fér isolering av elekiromuffsvetsfogar i efferhand

Elekiromuffsvetsning av SIMe DCT-rér
maste atfélias av aft en elekiriskt ledan-
de ansluing upprdttas fran eft ror fill
nasta med hjélp av aluminiumtejp med

Mediarsr
YD

[mm]

355
400
450
500
560
630

Tab 1-4* Referensvéirden fér kapning av skikt p& SLMe DCT-ér, tabell 1

Uppskattad
mangd/anslutning

[m]

0,6
0,6
0,6
0,6
0,6
0,8
0,8
0,8
0,8
0,8

hog ledningsférmaga (high conductive).
Det slutliga mekaniska skyddet garante-
ras genom lindning med ett skyddssys-
tem i 2 skikt. | tabellen nedan visas en

High conductive aluminiumtejp
med hég ledningsférmaga

Appliceringsbredd
[mm]

Gron tejp (wrapping green)

fran Extena

Uppskattad
fﬂoﬂgd GHS‘U“NHQ
[m]

1,0

/

1,2

’

1,6
2,0

’

2,4

’

2,8

1

3,6
2,1

’

2,3

’

2,5
3,0
3,1
3,5

’

3,9

’

4,4

1

48

6,8
7,6
8,5
9,6
10,0

50
50
50
50
50
50
50
100
100
100

100
100
100
100

100
100

-5, ligger fill grund for kraven.

sammanfatining av kraven p& nédvén-
diga material vid isolering i efterhand.

Materialkrav fér isolering av elekiromuffsvetsfogar™ i efferhand

ppskattad man
anslutning

Densolen AS 40 Plus - fér meka-
niskt skydd av isoleringsskikfet
Appliceringsbredd /
[mm]
[m]

Applic rarmgsbredd

mm

50
50
50
50
50
50
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Referensvarden fér kapning av skikt - Elekiromuffsvetsning

Innan elekiromuffsvetsning av egeplast  manteln avlégsnas med avskalningsverk-  kan utféras av Extena p& begdran.
SIMe DCT+ér kan ske méste den yiire  tyg frén Extena. Avskalning pd réréndar

Kapning av mantel pa SLMe DCT-rér

Elekiromuffsvetsfog®
Mediarsr [mm]

YD

[mm]

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

Tob 1-5 * Angivna méft ufifrén utbudet frén féretagen egeplast, Georg Fischer, Friatec och Plasson.

Langa elekiromuffar har inte tagits med i bergkningen.



1.4.2 Stumsvetsning

.ﬂf \
NfE

-

f—
-}:h-
Bild 1-23

Uppréttande av en elekiriskt ledande brygga
p& forsta rérsektionen

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

Montera krympmuffen innan rérskarven gérs,
och ta inte bort skyddsfolien

i
fh
50

Markering av omradet dér manteln ska béria
skalas av

Kapning av ledande band

Forberedelse av rérsektionen (bild 1-23)

* Den vikligaste faktorn fér aft egeplast
SIMe DCT-réret ska fungera korrekt &r
aft de ledande banden &r samman-
hangande, vilket sakerstélls genom att
en spdanningsledande brygga skapas
p& det férsta rérsegmentet fér senare un-
dersékningar av rérledningen under an-
laggningsprojektet. Bryggan sitter kvar
vid réranden.

| takt med aft anléggningsarbetet fort-
skrider ska motst&ndet i den redan instal-
lerade rérledningen testas (méming pé
ovansidan av det ledande bandet), och
def uppmatta motsténdet sedan registre-
ras i varje enskilt fall.

Jir. &ven matprotokollet i avsnitt 1.6.

Borttagning av mantel p& arbetsplatsen
(bild 1-24 ill 1-27)

Om den yttre manteln inte redan &r avlégs-
nad vid leverans maste detta skikt aviags-
nas i svetsomradet utan att rester blir kvar.
Fér borttagning av manteln rekommende-
rar vi avskalningsverklyg M10 eller M10
maxi. Skador pé de ledande banden mas-
te undvikas. * Markering av omradet som
ska skalas av, minst 50 mm, (se @ven tabell
1.7, sida 16) * De ledande banden mas-
te kapas vid svetsomré&det, och en sfrécka
p& ca 20 mm ska l&mnas mellan manteln
och dnden av de ledande banden. De
ledande banden behsver infe lossas fran
innerréret.

For mekaniskt skydd av skarven rekommen-
derar Extena aft vélia Extena krympmuff
[Shrinking sleeve). Krympmuffen ér férpack-
ad i plastfolie vid leveransen. Folien skyd-
dar den mot fukt och smuts. Krympmuffen
maste fortfarande vara i férpackat tillstéind
nar den frycks pd rérledningen som ska
svetsas. Forst darefter ska pakrympning.

Fortsaitining p& nésta sida -+
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Stumsvetsnimg, forTsdHning

Borttagning av svetsvulst med utvéindig

vulstskarare

T

-

Slipning av krympomrédet pa manteln radiellt

med sandpapper

Méning av motsténd (Ohm)

Montering av svetsbackar som kan bestallas/

hyras av Exten(se tabell 1-8)

Cenfrering av krympmuffen

Aterupprattande av elekirisk anslutning

Isolering av elekirisk anslutning

Svetsning av rérledningen (bild 1-28/1-32)
* Svetsbackar ska anvandas, installda for
aft passa ytterdiametern pd& rérets mantel.
WIDOS/GF
svetsmaskiner finns att bestalla / hyra frén

Extena (se dven tabell 1-8, sida 22).
* Svefsa i enlighet med DVS 2207-1.

Passande svetsbackar for

* Ta bort svetsvulst med lamplig utvandig
vulstskérare

Skador p& de ledande banden maste
undvikas. Séft krympmuffen i mitten ovan-
for svetsskarven och markera krympomré-
def. Dra sedan fillbaka krympmuffen och
ta bort den frén krympomr&det. Manteln
ska slipas med sandpapper (P6O) i omr&-
det déar krympmuffen sedan ska sitta, for
battre vidhaftning (bild 1-32).

Elekfrisk anslutning av de ledande banden
(bild 1-33)

* Aterupprétta den elektriska anslutningen
med hjélp av aluminumtejp (high conducti-
ve) med hag ledningsférmaga.

Mélet &r att téicka s& stora kontaktytor som
majligt.

VAR UPPMARKSAM! |edande band
&r endast spanningsledande p& ovansi-
dan.

VAR UPPMARKSAM! ledande band
som appliceras parvis méste leda span-
ning separat - kortslutningar och kors-
kopplingar masfe undvikas.

1-35

* Mé&t motst&indet (Ohm) i den nyskapade
elekiriska anslutingen (p& ovansidan av
de ledande banden pa réret).

(\/\(’jtn)mg av kontakimotstand (bild 1-34 till

Info: Motst&ndsvéirdet méste vara légre
an 1,0 Q - vid behov méste arbetssteget
goras om.

De uppmédtta motst@ndsvérdena ska re-
gistreras - se dven métprotokollet i avsnitt

1.6.

* Skydda den elekiriska anslutningen med
aluminiumtejp (bild 1-35)

Fortsatining p& nasta sida =



Stumsvetsning, forfséitting

Isolering av svefsomré&det i efterhand (bild
1-36 1ill 1-42)

Steg 1: Isolera den elekiriska skarven var

tent&tt med hjglp av grén tejp (Wrapping
green) fran Extena (bild 1-35)

Vattentdt isolering av elekirisk skarv, minst 10 %

sverlappning

Pokrympmng med en mjuk gasléga

OBS:

Efter p&krympningen méste skarven f&

svalna fill omgivningstemperatur s& att

Mat

* Kontrollera motstand i hela rérled-
ningen fér skad rérlangd (pd ovan-
sidan av de ledande banden) och
registrera motstndsvérdena (Ohm)

/\\

- heltéckande lindning med minst 10 %
sverlappning

- bsrjan och slutet av lindningen fér inte
vara mindre &n 5 cm in p& manteln

Centrering av krympmuffen och borttagning av
skyddsfolien

Svetsfog skyddad med krympmuff

materialet kan f& tillracklig styrka.

* Mat motst&ndet fér varje skarv
och registrera motst&ndsvardena
(Ohm).

For hialp med enskilda méamingar hanvisas fill métprotokollet i avsnitt 1.6.
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Steg 2: Skydda isoleringsskiktet mekaniskt
med hjélp av krympmuff (shrinking sleeve)

(bild 1-37 1ill 1-39).

Torka och rengér krympomrédet. Cen-
frera in krympmuffen mot mitten och pla-
cera den &ver svefsskarven. Tag sedan
bort skyddsfolien genom aft dra av den
med jamn kraft i en rikining (bild 1-37).
Anvand en mijuk, gul gasléga fér att
krympa p& muffen. Arbeta alltid frén
mitten och ut&t, och rotera gasolbrénna-
ren hela tiden (bild 1-38). Installationen
ar slutférd nar krympmuffen sitter tét.

Materialkrav fér isolering i efterhand fram-
gér av tabell 1-6, sida 15

* Testa motst&ndet i hela rérledning-
en fore installationen
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Materialkrav fér isolering i efterhand - Stumsvetsning

Elekiromuffsvetsning av SLMe DCT-6r  skydd anvénds lindning med ett skydds-
maste atfélias av aft en elekiriskt ledan- system i 2 skikt.

de anslutning uppréttas fran ett ror il | tabellen nedan visas en sammanfatt-
nasta med hjélp av aluminiumtejp (high  ning av kraven p& nédvéndiga material
conductive) med hég ledningsférméga.  vid isolering i efterhand.

For avslutande vattentétt och mekaniskt

Materialkrav fér isolering i efterhand - Stumsvetsning™

Mediarsr Aluminiureip [high conduchve) o Gron tejp (wrapping green) frén Extena
YD Fe dningsférméga Krympmuff
[mm] (shrinking sleeve)
Uppskonod mongd/ Appliceringsbredd [mm] Uppskonod mongd/ Appliceringsbredd [mm]

25 0,8 0,6 pd begdran
32 0,8 25 0,7 50 pd begéran
40 0,8 25 1,0 50 p& begéran
50 0,8 25 11 50 p& begéran
63 0,8 25 1,4 50 pd begdran
75 0,8 25 1,6 50 .

Q0 0,8 25 1,9 50 .

110 0,8 25 1,3 100 °

125 0,8 25 1,5 100 °

140 1,0 25 1,6 100 .

160 1,0 25 1,8 100 .

180 1,0 25 2,0 100 °

200 1,0 25 2,2 100 °

225 1,0 25 2,5 100 °

250 1,0 25 2,7 100 °

280 1,2 25 3,0 100 °

315 1,2 25 3,3 100 .

355 1,2 25 3,7 100 .
400 1,2 25 4,1 100 °
450 1,2 25 4,6 100 .
500 1,4 25 51 100 .
560 1,4 25 57 100 .
630 1,4 25 6,3 100 .

Tab 1-6 K'robve‘rlw ]b(;seros p& rekommenderad kapningsbredd fér egeplasts mantlade rér med WIDOS utvandiga vulstskarare,
se fabe



Referensvérden foér kapning av skikt - Stumsvetsning

Skyddsskiktet maste avlagsnas med av- dukter i raka langder med yiterdiameter
skalningsverktyg frén Extena fére stum-  frén 75 mm har manteln redan delvis
svetsning av SLMe DCTréren. P& pro-  skalats av fill rétt langd i fabriken.

Kapning av skiki p& SLMe DCT-rér

s Stumsvetsning [mm]
[mm] vulstskéranordningar
20

25 40

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 1-7
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1.4.3 Anborrningssadlar fillverkade av plast

@ Anvisningarna for elekirisk anslut
ning av ledande band fér anbormings-
sadlar av plast samt isolering i efterhand
(bild 1-49 {ill 1-56) behéver endast
folias om systemet ska férses med spér-
ning/detektering i framtiden.

-t - e
1/1 byl
witsotm /| s lsobin

Bild 1-43

Markering av omradet dér manteln ska béria
skalas av

Kapning av ledande band

— |

Montering av anborrningssadeln i enlighet

med fillverkarens installationsanvisningar

Borttagning av kontakistiften med lémpligt

verktyg

® onm systemet ska anvandas Hill
sp&rning/detektering i framfiden méaste

metallkopplingar som ventiler, anborr-
ningssadlar efc. éverbryggas med an-
slutningsstycken. Jfr. @ven "Anslumings-

stycken”i avsnitt 1-8

g ==

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

oo §
Borttagning av oxidskiktet med lamplig
rérskrapa

Svetsning i enlighet med DVS 2207, del 1

Aterupprattande av elekirisk anslutning

Vid installation av  anbormingssadlar,
maste manteln avlagsnas helt, s& att in-
stallation kan ske mot innerréret. Anvis-
ningama fér installation fran respektive
rordelstillverkare ska fsljas.

Borffagning av manteln i svetsomradet
(bild 1-43 il 1-44) » Markera sadelns
dimensioner, och lagg till ytterligare
minst 50 mm.

* Avlagsna manteln med avskalnings-
verktyg Extena M10 / M 10 maxi

Svetsning (bild 1-45 till 1-48)

De ledande banden maste kapas s& att
de inte gdr in i svetsomradet. Avstandet
mellan manteln och énden av det le-
dande bandet ska vara ca 20 mm. De
ledande banden behsver inte lossas
fran innerréret.

* Bearbetfa rérytan enligh DVS 2207-
1 och installationsanvisningen frén so-
delns tillverkare. Det rekommenderas att
anvénda rérskrapa. ® Svetsning i enlig-

het med DVS 2207, del 1

Elektrisk anslutning av de ledande ban-
den (bild 1-491ill 1-50)

* Ta bort kontakistiften med eft lampligt
verktyg ndr avsvalningstiden |&pt ut.

o Aterstéll de elekiriska anslutningarna
med aluminiumtejp (high conductive)
med hoég ledningsférmé&ga. Malet ar aft
tacka s& stora kontaktytor som majligt.
VAR UPPMARKSAM! ledande
band &r endast spanningsledande pé
ovansidan.

VAR UPPMARKSAM! ledande
band som appliceras parvis méste leda
spénning separat - kortslutningar och
korskopplingar méste undvikas.

Fortsétining p& nésta sida =



Anbormingssadel av plast, fortsétting.

Méning av motsténd (Ohm)

Métnin
fill 1-52
¢ Mé&t motsténdet (Ohm) i den nyska-
pade elekiriska anslutningen (p& ovan-
sidan av de ledande banden pa réret).

av kontaktmotstand (bild 1-51

Info: Motstandsvardet méste vara lagre
an 1,0 Q - vid behov maste arbefsste-
get géras om. De uppmétta motsténds-
vardena ska registreras, se &ven mat-
protokollet i avsnitt 1.7.

Vattentét isolering av elekirisk skarv

Mekaniskt skydd av isoleringsskiktet

1.4.4 Flansanslutningar

Foliande typer av rérdelar anvénds ofta
for flansanslutningar

1.4.5 Kompressionskopplingar

Réren egeplast SLMe DCT kan hanteras
p& samma satt som PE 1T00RC rér med
higlp av vanliga kompressionskoppling-
ar som finns p& marknaden.

Vattentdt isolering av elekirisk skarv

Mekaniskt skyddad/isolerad anborrningssadel

¢ Bordring fér elektromuffsvetsning

Manteln och de ledande banden mas-
te avldgsnas i skarvomradet.

* Maskera de elekiriska anslutningar-
na - vid spalten mellan réret och elek-
tromuffkopplingen - med aluminiumtejp

(bild 1-52)

Isolering av elekirisk anslutning

Isolering av svetsomradet i efterhand
Steg 1: Vattentdt isolering av den elek-
triska skarven med grén tejp (wrapping
green) frén Extena

- Isolera oskyddade ledande band i
omradet vid spalfen

- Borja lindningen minst 5 cm in p&
manteln, och fortsatt upp Gver kanten
pd sadeln

- Isolera &terstéende ledande band i
l&ngdrikiingen

Steg 2: Skydd med hjglp av mekaniskt
skydd, Densolen AS 40 Plus, frén Ex-

tena

* Bordring fér stumsvetsning
RCr&r hanteras p& samma sétt som
PE 100-ror.

Installationsanvisningama frén respekii-
ve fillverkare maste félias.
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1.5 Funkfioner

1.5.1 Intyg om oskadat skick (funkfionstest)

For aft inspektera att det inférda réret
ar oskadat direkt efter installation an-
sluts DCTledarna vid skarvarna elek-
triskt med varandra sé& att tvé separata
spolar bildas. Dessa tv& ledande band
ansluts sedan elekiriskt med varandra i
utgé&ngshalet. Goda resultat vid eft test
av elekirisk ledningsférméga ar eft sé-
kert tecken p& att manteln och dérmed
siglva rérledningen ér i oskadat skick.

1.5.2 Detektering av rérledning

Inbyggda elekiriska ledare hjélper till
aft spéra och dérmed exakt lokalisera
egeplast SLtMe DCTrér under marken.

Nér detekteringen &r akfiv skickas en
signal, allts& eft elekiromagnetiskt véix-
lande falt, till de ledande banden med
higlp av en sandare. Denna metod
anvénds for aft soka efter rérledning-
en under marken (djup och léggnings-
stréckal).

Extena rekommenderar en galvanisk
koppling fér detektering och sékning
av SIMe DCT+ér. En galvanisk (direk)
koppling innebar att en ledande anslut-

ning skapas mellan SIMe DCT-rérets
ledande band.

Medan en direkt signal skickas fill de le-
dande banden finns en mottagare som
dras via rérledningen vid markytan, och
som kan uppféacka utstrélade elekiro-
magnetiska falt och visa dem pd en dis-
play med uppgifter om plats och djup.

En forutsattining ar aft de ledande ban-

Multimeter

Bild 1-57: Kontroll av funktion med multimeter

Om skarven har eft fillréckligt vattentatt
utférande kan eventuella skador som
kan ha uppstatt under installationen se-
dan lokaliseras.

den d&r jordade i slutet av rérledningen,
samt att de ledande banden é&r fritt ar
komliga s& aft sdndaren kan anslutas.
Har rekommenderas att anvanda anslut-
ningsstycken. Kablar som ansluts fill de
ledande banden kan dras fill markytan
med hjélp av anslutningsstycken och
sedan goéras atkomliga med tex. en
kopplingsdosa p& marken.

Bild 1-60: Detektering av insfallerad rérledning

o
=/

| +———— Rorsektion X (m)

Bild 1-61: Funkfionsprincip




1.6 Métprotokoll fér egeplast SLMe DCT

Fére och efter installation testas SLMe DCT-rérens ledande band med en multimeter.

Maétprotokoll, datum: Projekt:

Dimension:

SDR:

1. Test av motst&nd i hela rérledningen under anlaggningsanlégg-
ningsarbetet.

Kontuls(lt(?:‘:s;gnd vid Uppmatt varde i Q Kontuls(lt(rzi?‘:sr:ﬁnd vid Uppmatt varde i Q

20
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2. Kontroll av motstand vid
skarvar (elektro-/stumsvets- 7 5 \
L

ning) ™ —— oV  a

i

* Motsténdsvardet méste vara légre an 1,0 Q

3. Kontroll av rérets funktion (att réret ar i oskadat skick) vid den
installerade rérsektionen

Funktionskontrollen maste goras direkt efter installationen.
En yiterligare kontroll just f6re installationen rekommenderas.

Foretag/underskrift



1.7 Oversikt over ytterdiameter och innerrorets diameter, egeplast SLMe DCT / stumsvetsningsmaskiner / svetsbackar

Om svetsférband gérs genom stumsvetsning hélls réréindarna fast med svetsbackar som stéllts in fér att passa ytterdiametern,
s& aff réréindarna som svetsas kan sakras ordentligt. Sarskilda svetsbackar WIDOS /GF och nédvéndiga adaptrar fill WIDOS
svetsmaskiner kan bestéllas/hyras frén frén Extena.

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

Mediarsr Yiterdiameter, egeplast WIDOS stumsvetsningsmaskiner - Anvéndningsomrade

YD SIMe DCT
] [mm] WIDOS 4600 | WIDOS 4800 [ WIDOS 4900 | WIDOS 5100 | WIDOS 6100

140 147,0 . o o*
160 168,1 o o o
180 188,8 o o o
200 208,5 o o °*
225 233,6 o o °*
250 258,7 o . o
280 288,8 o
315 323,9 o
355 366,0 .
400 411, .
450 461,2 o
500 511,4 .
560 571,6 o
630 642,0
710 720,0
800 810,0
900 910,0
1000 1010,0
1200 1210,0
Mindre variationer vid fillverkning kan * lamplig adapter krévs
forekomma

Tab 1-8
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1.8 Rardelar

Som systemtillverkare levererar Extena  Det finns separat informationsmaterial ~ svetsning  respektive  elekiromuffsvets-
ett fullstandigt sortiment av rérdelar med — om detta. Svetsning av rér och rérdelar — ning, se Gven avsnitt 1.4.

inbyggda ledande band som &r skrad- samt isolering méste uiféras i enlighet

darsydda fér SLMe DCT-rér. med installationsanvisningama fér stum-

* Kopplingar

Semlssa bejar tillverkade av
Extena PE 100-RC r&r med
inbyggda ledande band

olika utféranden

Segmenterade bsjar
fillverkade av Extena
PE 100 RC-r&r med inbyggda
ledande band

olika utféranden

[ YD |1 >

—>|s<—

Tr6r PE T00-RC, med anpassad
fryckklass, tillverkade av PE 100
med inbyggda ledande band

e——nN
—_—T
=<
o

olika utféranden

Tab 1-9 Sortiment av rérdelar (utdrag)
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* Anslutningsstycken

For att jorda rérledningen och skicka
signaler direkt for detektering senare
rekommenderas att dra de ledande
banden fér galvanisk (direkt] koppling
fill markytan i eft skydds/kabelrér.

| dessa fall rekommenderas dven att an-
vanda anslutingsstycken. Kablar som
ansluts till de ledande banden kan dras
fill markytan med hjélp av anslumings-
stycken och sedan géras &tkomliga
med t.ex. en kopplingsdosa p& marken.

Anslutningsstycken anvéinds  &ven  fér
att dverbrygga ventiler och inspekfions-
brunnar, framfor allt om réret alltid ska
kunna defekteras.

Inkoppling av anslutingsstycken utférs i
enlighet med avsnift 1.4.

egeplast SLMe DCT anslutningsstycke, typ 1

Anslutningsstycke typ 1:
Overgangsadapter standardrér /
SIMe DCTr6r. Med en obelagd PE-
rérs ande, inkl. anslumingskabel med
léngd 5 m

24

Bild 1-63
egeplast SIMe DCT anslutningsstycke, typ 3

Anslutningsstycke typ 3:
Anslutningsstycke med fabrikssvetsad
bordring och 18s fléns inkl. anslumings-
kabel med léngd 5 m
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