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Elsvetsdelar

1. Introduktion

Det ar viktigt att ldsa samt kanna till alla instruktioner i denna monteringsanvisning fére genomférande av elsvetsning.
Elsvetsning bér endast utfdras av personer som genomgatt svetsutbildning. Monteringsanvisningen &r skriven i syfte att ge
introduktion och metodbeskrivning for elsvetsning av VOTEC Elsvetsdelar. Alla tekniska uppgifter, metoder och tekniker i
bruksanvisningen ar avsedda som allméan information och ska inte anvandas som grund for specifika anvandningar. Uppgifter-
nas giltighet och tillférlitlighet maste kontrolleras och bekraftas i varje enskilt fall. Monteringen av elsvetsdelarna kan omfat-
tas av regler, féreskrifter och krav, inklusive det lokala monteringsféretagets egna. Det &r helt och hallet montérens ansvar att
halla sig informerad om och félja sadana regler, féreskrifter och krav.

2. Allmant

VOTEC Elsvetsdelar &r framtagna for att ge tillforlitliga réorfogar med hég prestanda och 1dng systemlivsidngd. Alla VOTEC
elsvets-produkter &r tillverkade av hdgkvalitativ PE100 som ravara och kan anvéndas till bdde PE100- och PETOORC-rér. De &r
certifierade enligt Nordic Polymark och DK Vand. Elsvetsdelarna & méarkta med PN16 for anvandning med vatten och SDRI11
for anvandning med gas. Se individuell produkt géllande SDR-spann som produkten &r avsedd fér. Alla produkter gar att
kombinera med varandra for rorfogningslésning med hég prestanda. VOTEC Elsvetsdelar kan svetsas med streckkodssys-
tem eller med automatiskt (SmartFuse) svetssystem. Varje elsvetsdel fran VOTEC levereras komplett med en streckkod som
innehaller information om bland annat svetsdata s& som sparbarhet, svetstid och kyltid (se bild Streckkodsdata for elsvets-
ning). VOTEC Elsvetsdelar ar avsedda att anvandas i temperaturer mellan -10 till 45 °C.

Streckkodsdata for elsvetsning
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3. Forvaring

Elsvetsdelarna ar forpackade i ett skyddande plastdverdrag och ska vara kvar i férpackningen tills det &r dags att anvanda
dem. Plastdverdraget kan med foérdel sitta kvar under monteringen fram till svetsning pabérjas for att férhindra kontamine-
ring vid hanteringen. Temperaturen dar elsvetsdelarna ska lagras far inte 6verstiga 50 °C. Férvara aldrig elsvetsdelar i direkt
solljus. VOTEC elsvetsdelar innehaller en kimrdkstillsats som skydd mot UV-stralning, men oldmplig férvaring kan trots detta
paverka elsvetsdelens prestanda negativt. Bérja alltid med att kontrollera att elsvetsdelen inte har fatt ndgra skador under
forvaring eller hantering innan installation. Om du &r osédker rekommenderar vi att du kontaktar var tekniska support.

4. Forberedelser

Ratt forberedelse ar grundlaggande for lyckad installation. Om rérets inte forbereds korrekt riskerar elsvetsdelen heller inte
att fungera korrekt.

4.1 Verktyg

For att lyckas med installationen ar det viktigt att anvanda de ratta verktygen fér elsvetsning. Du bér alltid kontrollera att all
utrustning som behovs finns pa plats, och att den utrustning som behdver kalibreras ar kalibrerad innan du pabdrjar elsvets-
ningen. Utrustningen som kradvs kan variera beroende omstandigheterna. Men vid behov sa ska féljande finnas till hands:

* Matutrustning for matning av roret (t.ex. Pi Tape-matband eller ett matinstrument)

* Roérkapningsverktyg

* Markpenna

e Skrapverktyg

« Rengéringsmedel. Vid anvédndning av vatservetter, kontrollera att de &r mattade med alkohol (inte har torkat ut)
* Rundningsverktyg

e Fixeringsverktyg

» Strémkalla. Om elverk anvands sa ska den vara ldamplig for arbetet och kunna leverera tillrdcklig strémstyrka. Se dven till att
det finns tillrackligt med brénsle for att utféra hela processen utan avbrott. Starta inte svetsprocessen om inte stromkallan
ger tillracklig effekt

e Elsvetsmaskin med tillracklig uteffekt och ratt anslutningskontakter (4 mm)

4.2 Rérkompatibilitet

VOTEC Elsvetsdelar ar svetsbara med PE8O och PE100. Kontrollera att rérets SDR ar kompatibel med elsvetsdelen. Tillse att
réren som anvands uppfyller standard EN 12201-2 och EN 1555-2.
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Elsvetsdelar

4.3 Rorovalitet

PE-ror tillverkas av ett flexibelt material och har darfér en tendens att av olika skal férlora sin runda form. Men elsvetsdelar ar
designade fér att fungera pa ett runt rér. En framgangsrik elsvetsning beror bland annat pa elsvetsdelens férmaga att sluta
spalten mellan del och rér och bygga upp ett jdmnt granssnittstryck for smaltningen. For att elsvetsningen ska bli korrekt
utférd ar det darfor viktigt att réret r sd runt som majligt. Utfér ingen svetsning om réret inte uppfyller kriterierna som
definieras nedan. Anvand vid behov ett rundningsverktyg for att korrigera rérens ovalitet.

d1

Kontrollera rérovaliteten genom att mata rérdiametern,
hitta punkterna for stdérsta och minsta diameter och
berdkna skillnaden mellan dem.

d2 d1 = stérsta ytterdiameter for roret.

d2 = minsta ytterdiameter for roret.
Roérovalitet = d1-d2

4

Foér ror med DN mindre an 315: ovaliteten d1-d2 ska vara mindre &n 1,5 % av roérets DN eller max 3 mm (diameterdifferensen
maste vara mindre &n det minsta av dessa varden).

For ror med DN storre &n 315: ovaliteten d1-d2 ska vara mindre &n 1% av rorets DN eller max 5 mm (diameterdifferensen maste
vara mindre an det minsta av dessa varden).

5. Monteringsanvisning
5.1. Kapning

1. Kapa rérandarna vinkelratt med ett jdmnt snitt.
2. Rengdr roret fran eventuella grader eller span.

Det &r mycket viktigt att kapningen blir vinkelrdt. Om rérénden inte &r vinkelrdt kan motstandstraden i
elsvetsdelen exponeras vilket kan leda till kortslutning, éverhettning, okontrollerad smaltning eller till och
Varning med ploétslig antdndning.

5.2. Skrapning
1. For att svetsen ska lyckas behdver oxidskiktet pa roérets utsida avldgsnas. Skrapning skiljer sig beroende p& om delen
monteras pa rorande eller mitt pa ror.
For elsvetsdelar som ska monteras pa rérinde (t.ex. muffar och vinklar):
1. Markera skraplangden med en penna.
2. Mat insticksdjupet.
3. Lagg till cirka 2 cm fér att kunna kontrollera det skrapade omradet efter svetsningen. Det uppméatta omradet + 2 cm
ar den yta som ska skrapas.
For elsvetsdelar som ska monteras mitt pa ror (t.ex. sadelgrenrdr):
1. Markera omradet pa huvudledning dér rérdelen ska sitta.
2. Lagg till cirka 2 cm fér att kunna kontrollera det skrapade omradet efter svetsningen. Det uppmatta omradet + 2 cm
ar den yta som ska skrapas.

2. Pabodrja skrapningen av huvudrdret. Sékerstall att hela ytan fran rérets ande fram till pennans markering skrapas enhetligt.
Om mojligt rekommenderas mekaniska skrapverktyg eftersom de ger en enhetlig skrapning av rérytan. Minst 0,2 mm av
rérets yta ska avldgsnas. Om rdrets diameter &r nagot for stort s kan ytterligare skrapning goéras for att roret enklare ska
passa in i elsvetsdelen. Obs! Sandpapper far inte anvandas.

5.3. Rengodring

Na&r skrapningen ar klar reng6rs den skrapade ytan med rengéringsmedel for att avldgsna smuts och fett. Undvik kontamine-
ring genom att endast rengéra ytan som skrapats. Vidrér inte det rengjorda omradet med handerna.

m Det &r viktigt att den rengjorda ytan fortsatt halls ren och torr under hela monteringen.

5.4. Montering av elsvetsdelen pa roret

Att fasta elsvetsdelen pa roret skiljer sig &t beroende pa om delen ska monteras pa rérande eller mitt pa ror.
For rérdelar som ska monteras pa réridnde (t.ex. muffar och vinklar):

For in roret helt i muffen.

For rérdelar som ska monteras mitt pa rér (t.ex. sadelgrenrér):

For sadlar som monteras genom att muttrar och bultar dras at, goérs detta korsvis och dras at tills dvre och undre sadeldelar
ar helt hopkopplade (nollspalt). Fér anborrningsbyglar med spédnnband dras dessa at sa att anborrningsbygeln &r ordentligt
fastspand.
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5.4.1. Borrning av huvudrér (anborrningsbygel)

m Avsnittet géller endast anborrningsbygel.

5.4.1. Borrning av huvudrér (anborrningsbygel)

Tryck ner hylsan for att sdkerstadlla korrekt startposition.
. Borra upp réret genom att vrida skiftnyckeln medurs till hylsans nedersta lage.
. Skruva loss till dversta ldget (motstandet dkar avsevart).

. Vrid ytterligare max. ett halvt varv for att dra at ordentligt och skapa god tatning.

g AN NN~

. Ta bort hylsan.
6. Skruva fast locket ordentligt.

5.5. Rorfixering

Det &r viktigt att all rérelse i réret férhindras under tiden det svetsas. Rérelse av réret kan férutom vid sjalvforvallad stdérning
av réret dven uppstd pa grund av elsvetsdelens uppvarmning och avkylning under tiden réret svetsas. Fixeringsverktyg &r en
hjalp for att tillse att réoren sammanfogas utan inb6rdes avvikning, vilket ar nédvandigt for en lyckad svetsning. Anvandning
av rorfixeringsverktyg rekommenderas darfor alltid vid fogning av rér med elektrosvetsning.

Det ar viktigt att rorfixeringsverktyget ar monterat innan svetsprocessen startas och inte avlagsnas innan
kyltiden &r slut.

5.6. Svetsprocess
1. Sakerstall att svetsmaskinen har stromférsoérjning.
2. Koppla svetsmaskinen anslutningskontakter till elsvetsdelens stift.

3. Overfdr svetsparametrar till svetsmaskinen, det finns tre satt att géra detta pa:
Streckkodsavldsning: alla VOTEC elsvetsdelar ar férsedda med en streckkod. Det har ingen betydelse fran vilket hall
streckkoden avldses. Kontrollera att svetstiden stdmmer dverens med den férdefinierade svetstiden som star pa elsvets-
delen. N&r detta ar gjort kan svetsprocessen startas.

Om man inte anvander en Plasson svetsmaskin kan viss information falla bort eller bli forvrangd. Korrekt
svets- och kyltid star pa produktens etikett.

Automatiskt svetssystem (Smart Fuse): galler dimension @16-355 mm.
Manuel 6verféring av parametrar.

1. Starta svetsprocessen.

5.7. Kyltid

Né&r svetsmaskinen genomfoért sin svetscykel tar kyltiden vid. Kyltiden ar en avgdrande del av svetsprocessen och ska beaktas.

Underlatelse att beakta denna del av processen kan resultera i férsamrad funktion eller underk&dnnande av fogen. Korrekt kyltid
anges pa produktens etikett, anvand kyltiden féor CT(110°). Varken elsvetsdel, rér, fixeringsverktyg eller andra delar i anslutning

till elsvetsdelen far réras innan kyltiden har passerat. Vi rekommenderar inte provtryckning fére minst 4 gadnger kyltiden.
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5.8. Inspektion av utférd svets
Nar svetsmaskinen har utfort svetsprocessen och kyltiden ar klar ska féljande kontroller utféras.
1. Kontrollera att svetsmaskinen inte har nagra felmeddelanden.

2. Kontrollera att indikatorpinnarna har rests. Var medveten om att indikatorpinnarna endast visar att en svets har utforts, de
s&ger ingenting om ifall svetsen &r lyckad. Om indikatorpinnarna inte har rests sa kan det bero pa ndgot av féljande orsaker:

o Rorandarnas ytterdiameter ar utanfér ramen fér EN 12201-1 och EN 1555-2
o Roérandarna ovalitet ar utanfér ramen for punkt 4.3. Rérovalitet

o Felmeddelande pa svetsmaskin

o Avbrott i stromforsérjning

o Felaktig inmatning av svetsparametrar (vid manuell inmatning)

o Avvikning mellan réren som ska sammanfogas

Det kan aven férekomma att indikatorpinnarna inte reser sig trots att alla punkter ovan inte gér sig géllande och trots att alla
féorberedelser har féljts. Vid en sadan situation s& behdver inte den utférda svetsen nédvandigtvis underkannas.

5.8.1. Tryck och tathetskontroll av sadelgrenrér med forslutet avstick
m Avsnittet géller endast sadelgrenrér med forslutet avstick for tryck- och tathetskontroll

Sadelgrenrdr med forslutet avstick har en sarskild forslutning med anslutningsplugg for att kunna utféra tryck- och
tathetskontroll innan forslutningen avldgsnas. Vattentrycket appliceras mellan rérytan och foérslutningen. Som tryckkalla
rekommenderar vi en provtryckningspump for tathetskontroll av VVS-system. Tryckledningen ansluts till anslutningspluggen
med en pushfit-snabbkoppling. Det maximala trycket &r 1,25 x arbetstrycket.

1. Hitta anslutningspluggen inuti utloppet
2. Anslut pumpen till anslutningspluggen
3. Lagg pa testtrycket

“ p=Trka

6. Vanliga fel vid elsvetsning

Fel vid elsvetsning beror oftast pa inkorrekt installation. Det absolut vanligaste felet &r kontaminering men &ven uppriktnings-
och fixeringsfel bidrar till inkorrekt installation.

« Kontaminering beror ofta pa dalig férberedelse. Det leder till ofullstdndig fogning pa grund av ett skikt av oxid eller smuts
bildat en barriar som férhindrar att plasten i elsvetsdelen smalter ihop med plasten i réret. Vanliga kontamineringsfel:

o DAlig skrapning pa grund av ofullstdndig handskrapning eller s|6 mekanisk skrapa
o Smuts

o Lera

o Damm

o Olja/Fett

o Fukt

o Hander (hudfett, solkrdm etc.)

o Losningsmedel

o Olampliga vatskor for avtorkning

o Smutsiga eller olampliga trasor
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* Uppriktnings- och fixeringsfel

o

o

o

Glipa: kan bero pa felaktig insattning av roret
eller rérelse under svetsning pa grund av felakti
fixering.

Roret har inte kapats vinkelratt

Rérelse under svetscykeln: uppstar pé grund av
yttre krafter eller krafter som orsakas av svets-
processen, nar ror inte ar ordentligt fixerade.

Alltfor stor spalt: alltfér stor spalt mellan roret
och elsvetsdelen pa grund av ovalitet, att ro-
ret &r underdimensionerat eller att rérytan har
skrapats féor mycket.

9
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