UPONOf(

Uponor Tryckroérssystem

PE1oo

112013
33005




Uponor PET00 dr ett tryckrorssystem
som anvands for transport av tryckvatten,
spillvatten och processmedier. Systemet
tillverkas av polyeten, ett flexibelt plast-
material som ar latt att hantera. Roren
skarvas i forsta hand genom stumsvets-
ning, men de kan ocksa skarvas genom
elsvetsning och med mekaniska skarvar.

Svetsade skarvar dr draghallfasta, och pa
grund av materialets hoga flexibilitet kan
systemet installeras med ett minimum

av rordelar eftersom det dr latt att lagga
roret i mjuka kurvor.

Uponor tryckrorssystem PET00 har hog
brotthallfasthet och klarar hard mekanisk
paverkan. Det gor systemet bestandigt
mot tryckstotar och trycksvangningar,

och det kan ocksa ta upp stora sattningar.

Polyeten ar mycket slagtaligt @aven vid lag
temperatur. Vid temperaturer 6ver 20 °C
maste arbetstrycket reduceras for att
onskad livslangd ska uppnas. Se diagram
7.4.9.

PE100-systemet ar mycket korrosions-
sakert och har god bestandighet mot de
flesta losningsmedel, syror, baser och
oljor. | kapitlet “Material och livslangd”
finns en tabell 6ver bestandighet mot
kemikalier. Kontakta Uponors tekniska
support om du har ndgra fragor.

PET100 tryckror har slat insida, vilket

ger lag friktion. Roren dr ocksd mycket
slitstarka och darmed bestandiga mot
partiklar i det medium som ska transpor-
teras.

Uponor PET00 tryckrorssystem tillverkas
i dimensionsomrdde 450 till 800 mm och
i tryckklass PN 10 och 450-630 mm i
PN16.

Dimensioner och trycksteg

Dimension SDR 17 SDR 11
PN 10 PN 16
450 X X
500 X X
560 X X
630 X X
710 X
800 X
Tabell 7.4.1



System- och materialdata

Densitet 950 kg/m? ISO 1183

Korttidskrympmodul E; 1100 MPa ISO 6259

Langdutvidgningskoefficient 0,13 mm/m °C

Specifikt varme 1,9 J/g - °K

Tilldten dragspanning, korttid 10 MPa

Berdkningsspanning 8 MPa DS/EN 12201 - DS/EN 13243

Tabell 7.4.2

Bojningsradie for PE100

Fran -20 °Ctill -6 °C: 28 x Dy
Fran -5 °Ctill 10 °C: 25 x Dy
Fran 11 °Ctill 35 °C: 22 x Dy

Dy = rorets ytterdiameter.

Vid en fast installation rekommenderas
inte mindre bojradie @n 50 x Dy.
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och Uponors egna interna produktkrav,
| den nedanstdende dversikten ges en som anvands i samband med den l6pande
jamforelse mellan kraven for uppfyllande produktionskontrollen.
av SS EN 12201 samt Nordic Poly Mark

Kravspecifikation - Uponor krav

Egenskap Hanvisning till SS EN 12201:2003 Uponor tillaggs-
SS EN 12201 krav
Inverkan pa Del 1; 5
vattenkvalitet Del 2; 5.3 och 8.2
tabell 5
Del 3; 5,6 och 8.2
tabell 6
Egenskap Hanvisning till Nordic Poly Mark Uponor tillaggskrav
SS EN 12201
SS-EN 1555
Dimensionsstabilitet SS-EN ISO 2505;
(i langdriktningen) <3%; 110 °C
Hydrostatisk héllfasthet | 165 h, 80 °C, 5,4 MPa 215 h, 80 °C, 5,4 MPa
Tabell 7.4.3

Pa Uponors hemsida www.uponor.se
Uponor PET00-ror dr godkanda enligt finns de senaste godkdnnandena for
Nordic Poly Mark. Vattenroren dar ocksa Uponors produkter.
DS-godkanda (toxikologisk provning)
och tillverkade enligt SS EN 12201 samt
Uponor fabriksstandard.



uponor PRESSURE  PE100 500x29,7 PN10 SDR17 ‘& EN12201 EDSE T @ 122007 1234m

uponor Pressure PE100
Tillverkare Anvéndning: Material:
tryck polyeten
w EN 12201 DS- I
Nordic Poly Mark | Produktstandard |Dricksvatten-
godkénnande
Tabell 7.4.4

SDR-vardet anger forhallandet mellan
rorets ytterdiameter och godstjocklek.

Om man anvander SDR tillsammans med
materialtypen far man ett mer entydigt
varde for beskrivning av trycksteg utan
att man behdver veta nagot om saker-
hetsfaktorerna.

Nominell diameter
SDR =

Minsta godstjocklek

Tryckklasserna galler for dricksvatten-
och tryckavloppsror.

500 x 29,7 PN 10 SDR 17

Dimension och Tryckklass Rérserie
minsta godstjocklek

@ 12 2007 1234 m
Produktionsenhet |Produktionstidspunkt | Meter-
@ = Forssa manad/ar markning

Material o SDR

Beteckning  MPa 26 17 11

PE100 8 PN63 PN10 PN16

Riktvarde styvhet kN/m? 5 20 80
Tabell 7.4.5

Sigma [o] ar lika med den dimen-
sionerande spanningen for det aktuella
materialet.

PN-vardet anger det nominella trycket.
Hogsta tillatna arbetstryck i bar vid

20 °C medeltemperatur dimensionerat
efter 50 ars kontinuerligt tryck.

Exempel for @ 500 PE100 PN 10-ror:

spR ==Y - 2%

e " 296 = SDR 17




Alla kanda svetsmetoder kan anvandas till
Uponors PET00-ror.

Vid elsvetsning maste Uponor PE100-ror
skrapas sa att man far bort det oxiderade
skikt som bildas utanpa roret pa grund av
luften och solens inverkan.

Vid dessa rordimensioner anvands i forsta
hand stumsvetsning for skarvning av
roren. Dessutom kan PE100-roren skarvas
mekaniskt.

Alla kdnda metoder for installation, svets-
ning och underhall av PE-ror kan alltsa
anvandas.

Se avsnittet for PE8O-ror betraffande
tillvagagdngssatt. Se aven NPG:s broschyr
“Elektrosvetsning av PE-ror”.

Genom stumsvetsning kan ett Uponor
PE100-ror svetsas ihop med ett annat
PE100-ror eller ett PESO-ror, forutsatt att
roren har samma dimension och gods-
tjocklek. Alla godkdnda stumsvetsmaski-
ner kan anvandas. Allmant sett far man
inte svetsa om materialtemperaturen dr
lagre an -15 °C. Vid svetsning i blast eller
i fuktig vaderlek maste svetsstallet skyd-
das med vindskarmar eller talt. Proppa
fria rorandar for att forhindra drag.

Den nedanstdende svetsinstruktionen
beskrivs i Uponor tryckrorssystem Profuse
vatten/spillvatten/gas med en bildserie

som illustrerar tillvdgagangssattet. Se
aven NPG:s broschyr “Stumsvetsning av
PE-r6r”.

1. Spann in roren i svetsmaskinen sa

att de linjerar med varandra. (For att
svetsvulsterna ska bli sd snygga och raka
som mojligt ar det en fordel om man
vander rormarkningarna uppat och mot
varandra sd att de gar at lasa.)

2. Hyvla rorandarna genom att sluta
stumsvetsen omkring den roterande
hyveln tills det kommer fram ett utbrutet
span pa bada sidor om hyveln.

3. Oppna stumsvetsen och ta bort hyveln.
Ta bort spanen fran rorandarna.

(Se noga till att fa bort alla span under
svetsmaskinen, eftersom de kan f6lja med
varmespegeln upp till svetsstallet nar den
ska tas bort.)

4. Stang svetsmaskinen och kontrollera att
rorandarna ligger tatt mot varandra runt
hela omkretsen och att roren ar centrerade.
Det far inte finnas ndgra synliga springor
eller forskjutningar mellan réren. Om man
justerar réren maste man hyvla pa nytt.

5. Torka av rorandarna med godkand
rengoringsvatska. Avtorkningen har ocksa
till uppgift att fa bort statisk elektricitet.
(Fett, olja, vatten och skrap hor inte ihop
med stumsvetsning.)

6. Kontrollera svetstemperaturen pd
varmespegeln. Temperaturen ska vara
220 °+10 °C.



7. Spegeln maste vara ren och fri fran
smuts. Den ar latt att rengdra med ludd-
fritt papper. Anvand t.ex. luddfritt papper
eller gnid spegeln med en PE-rérstump.
Kontrollera att ytbeldaggningen pa varme-
spegeln ar intakt.

8. Satt varmespegeln mellan roren. Stang
svetsmaskinen kring varmespegeln med
aktuellt svetstryck plus slaptryck. En
forvulst bildas runt hela réromkretsen.
Slaptrycket ar det tryck som behdvs for
att svetsmaskinens slade ska rora sig vid
den aktuella belastningen.

Svetstrycket erhalls genom att man
avldser svetskraften i Uponors svetspa-
rametrar och omvandlar den till tryck
med hjalp av tryckkarakteristikan for den
anvdnda stumsvetsmaskinen.

9. Nar forvulsten ar som den ska vara — cirka
1 - 6 mm beroende pa rordimensionen — av-
lastas trycket och uppvarmningstiden borjar.
Rordndarna maste ha full anlaggning mot
varmespegeln under uppvdarmningstiden.
(Uppvarmningstiden ar den tid under vilken
varmen sprids ut i réranden utan tryck.)

10. Oppna svetsmaskinen och ta bort
spegeln nar uppvarmningstiden har
forflutit (begransa omstallningstiden sa
mycket som mojligt). Stang svetsmaski-
nen med aktuellt svetstryck.

11. Hall svetsmaskinen stangd under hela
svets- och avsvalningstiden.

12. Avlasta trycket ndr svets- och
avsvalningstiden har forflutit. Lossa och
oppna backarna. Roret kan nu lyftas ut ur
svetsmaskinen.

UPONOR TRYCKRORSSYSTEM PE100

Kriterier for visuell bedomning av
sammansvetsade PE-ror

Kriterier for vulstbredd - rér mot ror

0 2%-32
65 28 - 36
Tabell 7.4.6

Kontroll av svetsningen

Vulstbredden B maste ligga inom matten
enligt schemat ovan. Galler for ror mot
ror. For ror mot rordel och for rordel mot
rordel okas toleransen med +/- 1 mm.

Exempel

For bestamning av vulstbredden enligt
tabell 6.5.5.

Nominell godstjocklek: 33,2 mm. Ga i pi-
lens riktning till narmaste heltal (30 mm).
Avlas vulstbredden. Den ska ligga mellan
16 och 2T mm.




Svetstemperatur
220°C+10°C

Svetstryck
0,15 N/mm?
Svetsparametrar
PE100 SDR 17
mm mm N mm s s s min
500 29,7 6914 3,5 446 8 18 25

630 37,4 10976 4,2 561 9 22 29

800 47,4 17707 5,2 711 11 27 34

Uppvarmningstiden = 15 s multiplicerad med den totala godstjockleken e.
*) Omstallningstid och tryckhojningstid &r en rekommenderad maximitid, men den bor alltid vara s& kort som mgjligt.

Tabell 7.4.7

UPONOR TRYCKRORSSYSTEM PE100



PE100 SDR 11

500 45,4 10321 50

630 57,2 16385 6,2

Uppvdrmningstiden = 15 s multiplicerad med den totala godstjockleken e.

*) Omstallningstid och tryckhojningstid dr en rekommenderad maximitid, men den bor alltid vara s& kort som mgjligt.

Tabell 7.4.8

Mekaniska skarvar

Flanskragar (bordringar) kan stumsvetsas
pa roren och skruvas samman med hjalp
av de losa flansarna.

Obs.: | det hdar sammanhanget dr det
mycket viktigt att de I6sa fldansarna har
ratt dimension och tryckklass.

Vid mekaniska kopplingar far rérandans
yta inte ha nagra skador. Vi rekommen-
derar att stodbussningar anvands for att
motverka krympning hos PE-roret. Utfor i
ovrigt mekaniska skarvar enligt rérdelsle-
verantorens anvisningar.

UPONOR TRYCKRORSSYSTEM PE100

Laggningsanvisningar och
materialanvandning

Vid projektering och utférande maste
man ta hdnsyn till laggningsforhallan-
dena. For att roren ska kunna motstd den
paverkan som de utsatts for ar det av
avgorande betydelse att bdde schaktning,
rorldaggning och aterfyllnad utfors om-
sorgsfullt. Det dr bestdllaren som bestam-
mer vilka laggningsregler som galler.

Uponors laggningsregler for PET100-ror
beskrivs i kapitel 5.0 Installation av mark-
forlagda plastror.




| det inledande avsnittet 7.1 Installation
av markforlagda plastrér. Om dessa regler
ar uppfyllda behovs inte nagon ytterligare
berdakning av rorstabiliteten.

Uponor teknisk support star garna till
tjdnst med fragor av specifika projekt.

| det inledande avsnittet om tryckrorssys-
tem finns ett exempel pa hur tryckror kan
dimensioneras.

Ur driftsteknisk och ekonomisk synvinkel
ligger den rekommenderade stromnings-
hastigheten for vattenror mellan 0,6 och
1,5 m/s.



PE100-roret ar dimensionerat for drifts-
temperaturen 20 °C. Om roret anvands
vid hogre temperatur an 20 °C maste
arbetstrycket reduceras enligt diagram-
met nedan for att inte rorets livslangd
ska forkortas. Radfrdga Uponor teknisk
support betraffande temperaturer som
faller utanfor diagrammet 7.4.9.

Temperaturreduktionskurva

Ct
4 Reduktion sfaktorer
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\ PE100

0,9 \\
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-
20 25 30 35 40  Temperatur

Diagram 7.4.9

Formel for reducerat arbetstryck:
PN, =PNx C,

Om ett PETO0 PN 10 ror ska anvandas vid
driftstemperaturen 40 °C blir det hogsta
arbetstrycket

PN,,=10x0,74=7,4 bar
Om arbetstrycket 7,4 bar vid temperatu-

ren 40 °C inte 6verskrids forkortas inte
rorets livslangd.

Roret kan under tryck anvandas vid hogst
60 °C temperatur. Detta medfor dock att
livslangden forkortas.

Om PE100-ror anvands som avloppsror
med sjdlvfall kan det anvdndas vid en
kontinuerlig temperatur pa 80 °C och
kortvarigt upp till 95 °C.

Tryckstotar uppkommer i synnerhet

vid start och stopp av pumpar och nar
ventiler 6ppnas och stangs. Tryckstotar
ar ofta den kraftigaste paverkan som en
tryckledning utsdtts for.

En tryckstot fortplantas som en tryckvag
genom ledningen. Vagen reflekteras fram
och ater med en hastighet som ar mycket
hogre dn stromningshastigheten.

Tryckvagens hastighet ¢ (m/s) beror av
rormaterialet, rorets godstjocklek och dia-
meter, vattnet samt ledningens mojlighet
att rora sig fritt.

Tryckvagen gor att stora vattenmang-
der ror sig och accelereras i ledningen.
En hog tryckvdghastighet ger darfor
tryckstotar.

Tryckvagens hogsta tillatna fortplantningshas-
tighet i rorledningar [c]

Tillverkare Material Tryckklass Hastighet

bar m/s
Uponor PE100 PN 6,3 210
Uponor PE100 PN 10 259
Uponor PE100 PN16 319

Tabell 7.4.10

Mer upplysningar lamnas av Uponor
teknisk support.



Vakuum

Vakuum i ror maste alltid beaktas nar
man vdljer tryckklass for roret. Vi rekom-
menderar darfor alltid att undertrycket
minimeras med t.ex. vakuumventiler.
Under normala forhéllanden kan vakuum
pa upp till 1,0 bar (fullt vakuum) godtas
for PET100-ror med svetsade skarvar om
minst ror med SDR 11 anvands.

Om PE100-ror installeras och hanteras
enligt Uponors installationsinstruktio-

ner, med minimal deformation och med
kringfyllnad som packas till minst 95 %
av standard Proctor-densitet kan ocksa
ett ror med SDR 17 anvandas med fullt
vakuum, motsvarande 1 bar / 10 m vp.

Betraffande vakuum och installationsberak-
ningar hanvisar vi till en specifik berakning.

Rahet enligt P83
Ekvivalent sandrahet i ny ledning,
rent vatten/plastror:

Huvudledning 0,1 mm
Distributionsledning: 0,2 mm

Max tillaten dragkraft for PE100
Tillaten dragkraft for PE100 vid 20 °C

mm kN kN

500 439 648

630 696 1029

800 1121
Tillaten dragspanning = 10 MPa

Tabell 7.4.11

Forankring

PE-ror behéver normalt inte forankras
om de dr svetsskarvade. Ddaremot maste
roret forankras vid dvergang till andra
rormaterial eller om roret t.ex. ska gjutas
in i en vdgg eller annan byggnadsdel.
Detta ar nodvandigt for att forhindra att
ej draghallfasta skarvar dras isdr pa grund
av att roret utvidgas och dras samman vid
temperaturdndringar.

Forankring mot lyftkrafter

| tabellen nedan anges uppdriften for
ett luftfyllt ror i vatten med densitet

1000 kg/m3. Den vanstra kolumnen (ror)

anger lyftkraften pa roret. Den hogra (mi-
nus rorvikt) kolumnen ar nettolyftkraften,
ddr rorets egen vikt har dragits ifran.

Lyftkraft pa luftfyllt PE100-ror i vatten (1000 kg/m?3)

(mm) Ror Minus rorvikt Ror Minus rorvikt

450 159 122 159 105

560 246 190 246 163

710 396 305

Tabell 7.4.12

UPONOR TRYCKRORSSYSTEM PE100



Det mest anvanda sdttet att anbringa bal-
last pa PE-ror ar att fasta betongklossar pa
roret. Pa mindre ledningar anvands dven
vajer som surras fast pa roret.

Exempel pa ballastblock

¢

Tabell 7.4.13

En korrekt utford svetsfog pa en PE-
ledning ar helt tat. Tathetsprovning utfors
vanligen anda pa svetsade ledningar.
Skulle ledningen inte uppfylla tathets-
kraven ligger vanligen felet antingen i
ett smarre lackage i nagon flansanslut-
ning eller ventil (provtryckning mot
stangd ventil skall om mojligt undvikas)
eller i den anvanda provningsmetoden.
Den provningsmetod som foreskrivs i
Anlaggnings AMA, VAV P 78, galler bl a
for PE-tryckledningar och skall tillampas.
Polyetenledningar expanderar nagot nar
de satts under tryck och expansionen
sker gradvis under den tid ledningen

ar i drift. En polyetenledning kommer
vid nominellt tryck i ledningen att efter
cirka 50 drs drift fa en diameterokning
av storleksordningen 3-5 %. Ungefar 1
% av denna diameterokning sker under
forsta dygnet ledningen tas i drift. Detta

N

ar orsaken till att reglerna i P78 kraver
att ledningen halls under tryck i minst 12
timmar fore provningen igangsatts. Under
den tid som provtryckningen sker kom-
mer dock ledningen att fortsdtta att ex-
pandera om an i minskad takt. Pa grund
av den tryckhojning som sker i samband
med provtryckningen kommer en mindre
diameterokning att ske under provtryck-
ningens gang. Den volymokning som sker
i ledningen under provtryckningen leder
till att betydande vattenmangder kan
behova pumpas in i ledningen for att det
ursprungliga starttrycket skall bibehal-
las. Den tillatna vattenmangden beror

pa ledningens diameter och langd. Att

en storre vattenmangd mdste pumpas in
innebar dock inte mot bakgrund av ovan
att ledningen behover vara otat.



Provningen skall féregas av en period av
minst 12 timmar, under vilken rorled-
ningen skall belastas med ett invandigt
hydrauliskt tryck som motsvarar det
overenskomna provtrycket, som regel 1,3
x PN. Under denna tid tillats trycket falla
som det naturligt gor till foljd av rormate-
rialets krypning. Tathetsprovningen inleds
ddrefter med att trycket i ledningen hojs
till provtrycket genom att vatten inpum-
pas, som har samma temperatur som det
vatten som redan lagras i ledningen

(= 3 °Ctolerans). Den vattenvolym som
erfordras for att hoja trycket till prov-
trycket skall uppmadtas och registreras.
Trycket i ledningen skall sedan hallas
konstant vid provtrycket under totalt 5
timmar genom att successivt tillféra erfor-

derlig mangd vatten med en temperatur
som svara mot medeltemperaturen hos
vattnet som redan lagras i ledningen (£ 3
°C tolerans). Vattenvolymen A (3h — 2h)
som erfordras for att halla provtrycket
konstant mellan den andra och tredje
timmen uppmats noggrant. Provtrycket
bibehalls fortsattningsvis konstant, varef-
ter pa liknande satt erforderlig vatten-
volym B (5h — 4h) uppmats for att halla
provtrycket konstant mellan den fjarde
och femte timmen.

Om tdthetsprovningen inte blir godkand
efter 5 timmars provning skall provningen
forlangas i ytterligare 2 timmar (forlangd
tathetsprovning).

* utdrag ur Svenskt Vatten Publikation
P78



Exempel pa provningsrapport fran tithetsprovning av tryckledning

Kund: Projekt:

Arendenr : ID-nr: Datum: Initialer:
Plats:

Rordimension: Provledningens langd:

Anmadrkningar:

Provningsskede Tidpunkt Tidsforlopp Tryck m VP Vattenmangd

Fylldes med vatten

Tryckstabilisering

Tryckstabilisering

Tryckstabilisering

Tryckokning till 1,3 - PN

Tryckhallning

Tryckhallning

Tryckhallning

Tryckhallning

Métning av tilliggsvattenmdngd

Roravsnittet O uppfyller O uppfyller inte standardens krav

Tilldiggsanteckningar:

/ -

Datum Provningsledare Kundens representant Bestallarens representant
Kundens godkidnnande: Datum: Initialer:
Retur/ifyllt: Nytt ID-nr : Datum: Initialer:

Alternativt utfors tryckprovningen enligt DS 455.

Schema 7.4.14



Som vi tidigare har namnt dimensioneras
roren enligt standarden for en livslangd
pa 50 ar. Med de krav som stdlls pa
material och processer bade internt och
externt, och om foreskrifterna betraf-
fande installation och drift foljs, blir dock
livslangden mer an 100 ar.

Enbart rorprodukter av hog kvalitet
racker inte for att uppna 100 ars livslangd
for ett ledningssystem. Livslangden hos
polyetenrér (PE100) beror i hog grad av
den paverkan som roret utsatts for under
installation och drift, bland annat tempe-
raturpaverkan och ringspanningar.

Nedan anges forutsattningarna for
100 érs livslangd hos PE100-ror.

Vi forutsatter att Uponors svetsinstruk-
tioner foljs och att de dokumenteras med
svetsrapporter. Svetsarna ska utforas av
utbildade svetsare.

Det foretag som utfor arbetet skall ha ett
dokumenterat kvalitetsstyrningssystem.

Om mekaniska kopplingar anvands ska de
monteras enligt tillverkarens anvisningar.

Storsta ringspanning: 8 MPa, motsva-
rande 10T m vp i en PN 10 ledning

Hogsta driftstemperatur: +20 °C

Den forvantade livslangden for PE100-ror
ar enligt diagram 7.4.15 mer an 100 ar.

Materialets brotthallfasthet som funktion av temperatur och tid

o Brottspanning MPa

20
1 i
T ———————20°C_ PE100
10 —_—
8
— 80 °C

6 — | PE100

5 e

4

3

2

1

10-1 1 01 102 103 104 105 106h

Tid till brott 1ar 50 &r 100 ar

Diagram 7.4.15



Transportmediet far inte innehalla amnen
som bryter ned rormaterialet. Var i detta
sammanhang sarskilt uppmadrksam pa
foljande dmnen:

- Etyleter

« Fluor

- Rykande svavelsyra

- Kungsvatten

- Metylklorid

- Koltetraklorid Nitrobensen

- Oleum.

| vrigt hdnvisas till ISO TR 10358:
“Plastic pipes and fittings - Combined
chemical-resistance classification table”
samt det inledande avsnittet om tryck-
rorssystem.
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