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Wavin PE leegningsforskritter

Wavin PE ror til vandforsyning ber kun leegges af uddannede monterer og
i overensstemmelse med geeldende vejledning for leegning af fleksible led-
ninger af plast i jord:

e DS 430, 2. udgave april 1986

e DS 475, 1. udgave dec. 1993

® Branchevejledning nr. 54, 2. udgave “Brug af plastrer til

vand- og aflebssystemer”
e Teknisk information - Wavin Tryk

Felg omhyggeligt nedenstaende vejledning. Nedlaegningen af Wavin PE rer
er hurtig og sikker, hvis hvert skridt ngje folges.

For at opna en god sammensvejsning anbefales det at folge nedenstaende
liste med rad og advarsler:

Rad

Foretag en provesvejsning, for egentlig svejsning udferes

e Sorg for, at alt veerktej er rent og passer til arbejdet

e Sorg for regelmaessig vedligeholdelse af veerktojet

e Sorg for, at alle overflader, der skal svejses, er rene og torre

e Sorg for korrekt temperatur, tid og tryk

e Svejs aldrig med materialetemperaturer under -15° C uden saerlige
instruktioner

e \ed svejsning i bleest eller fugtigt vejr beskyttes med leeskaerm eller telt.
De frie rerender afproppes for at forhindre “lufttreek”.

Advarsler

e Genopvarm ikke en stuksvejsning efter mislykket smelte/svejseforsog,
skeer den ud og start forfra.

e Gensvejsning af elfittings er mulig, hvis fittings ikke har aendret svejse
position, eller der ikke er opstaet fejl i fittings ved ferste forseg. Vent, til
fittings er nedkelet til omgivelsernes temperatur, kor derefter en hel
normal opvarmningsprocedure.

¢ QOverflader ma ikke berares efter rengering til svejsning

e Fyld ikke op med murbrokker, store sten eller andre materialer, der
kan beskadige reret (folg leegningsnormen DS 430, 2. udg. april 1986
og branchevejledning nr. 54, 2. udgave).

e Ridser i roret m& maximalt udgere 10 % af rerets godstykkelse, og
skarpe ridser skal skrabes veek.

e | agring af rer pa byggepladsen skal forega péa en plan, jeevn bund, der
er fri for skarpe sten og andre ujeevnheder, i ovrigt i henhold til DS 430.

e Visuel kontrol foretages i henhold til “Kriterier for visuel bedemmelse af
svejste PE-ror”, Dansk Teknologisk Institut, seneste udgave er geeldende.

e Anvend kun stuksvejsemaskiner, der er konstrueret til de
pagaeldende rors diametre.

Beug af plastrer Ll
vand- of afletssystemer
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Svejseinstruktion Wavin PE SafeTech

Kun rer med samme godstykkelse og diameter ma stuksvejses

sammen (se i brochuren ”Stuksvejseparametre til PE rer” for PN16, PN10
og PNB,3 ror). Ved svejsning i blaest eller fugtigt vejr beskyttes med
leeskaerm eller telt. De frie rerender afproppes for at forhindre lufttraek”.
Der ber ikke svejses ved temperaturer lavere end -15° C.

1. Ret rgrenderne til, sa de er vinkelrette péa reret. Det letter det efterfol-
gende arbejde med tilpasning i stuksvejsemaskinen.

For PE SafeTech-ror er det ikke nadvendigt at fierne kappen.
Rerenderne rengeres bade udvendigt og indvendigt med fnugfrit papir i en
afstand af 25-50 mm fra de rerender, der skal svejses.

Vand eller 93 % denatureret sprit kan anvendes for at fierne snavs og stov
inden hevling. Safremt et rer eller en fitting er for-urenet med oliefedt eller lig-
nende, afskeeres den forurenede del.

Inden svejsningen pabegyndes, skal svejsererenderne veere tarre.

2. Anbring rerenderne i svejsemaskinen, sa rerenderne stikker 20-25 mm
frem. Vend rerene med meerkningen op. Det letter centreringen.

Meerkning ved svejseenderne afskrabes.

Rerene centreres og opspaendes, saledes at mindst mulig forskydning og
ovalitet opnas.

Hovl ror- og/eller fittingsenderne parallelle plan ved at lukke stuksvejse-
maskinen omkring den roterende hovl. Fortsaet afretningen, indtil der frem-
kommer en kontinuerlig PE strimmel pa hver side af afretterhevlen og lad
hevlen selv hovle sig fri.

Abn stuksvejsemaskinen og fiern hovien.

Fiern alle spaner fra rerenderne og stuksvejsemaskinen uden berering af svejse-
fladen, ved berering hevles pa ny, eller der afterres med 93 % denatureret sprit.

Luk stuksvejsemaskinen og kontrollér, at rerenderne slutter til hinanden hele
vejen rundt, og at rerene centrerer. Der ma ikke fremsta et synligt gab eller
en forskydning mellem rerene.

NB: Afhevling skal altid ske umiddelbart fer svejsningen.

Registrér stuksvejsemaskinens sleebetryk og leeg disse til det iht. den
pagaeldende maskines trykkarakteristikkurves bestemte svejsetryk.

Den angivne svejsekraft i svejsetabellerne er den faktiske kraft, der skal
opnas mellem de to rerender under svejsningen.
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3. Temperaturen pa svejsespejlet kan kontrolleres:

PE 80 ror svejses ved 220° C +10/-20° C.

PE SafeTech ror svejses ved 240 grader C +/- 5° C.
(ved fiernelse af kappe pa rer, svejses ved 220° C +/- 10° C.)

Spejlet placeres i svejsemaskinen mellem de to rerender.

Maskinen lukkes, sa de to rerender berarer spejlet med forvarmekrafen.
Der vil nu i lebet af nogen tid fremkomme en vulst pa rerenderne.
Kontrollér, at vulsten er ens hele vejen rundt. Nar den korrekte vulststerrelse
er naet, aflastes maskinen ved at stille betjeningsgrebet i “position neutral”,
og opvarmningstiden starter. Stil aldrig i “position aben”, saledes forstaet, at
der ikke er negativ eller positiv kraft mellem kaeberne.

4., Efter endt opvarmningstid abnes maskinen (omstillingstid), og spejlet
fiernes. Maskinen lukkes igen med en rolig og stigende kraft, til svejsekraft-
en er opnaet.

Kraften holdes under svejse- og keletid. Er det nedvendigt at justere svejse/
kaletrykket under den sidste halvdel af tidsforlebet, er maskinen efter al
sandsynlighed fejloeheeftet og bar serviceres.

5. Efter endt keletid &bnes rerholderne, og reret loftes ud af maskinen.
Kontrollér, om svejsningen ser tilfredsstillende ud i henhold til DTI - “Kriterier for
visuel bedemmelse af svejste plastror”.

Sammenklemning af Wavin PE ror (bor kun anvendes ved reparation)
- geelder for PE8O ror og PE SafeTech ror

Foretages i henhold til UK Gas standard PL2 Part 7.
Klemning af rer 216 — @400 mm

Max. klemmetid 6 timer

Anvendelsestemperatur: —5° C to 30° C

1. Sammenklemning af PE rer skal ske med et sammenklemningsvaerktej,
der ved fuld sammenklemning af ror ikke lader den dobbelte godstykkelse
blive reduceret til mere end:

< Mindre end 6250 mm
Afstand mellem squeeze-off-rullerne ma ikke vaere mindre end 80% af 2 x
minimum godstykkelse. Rullediameteren skal veere 38 mm.

> Storre end 6250 mm

Afstand mellem squeeze-off-rullerne ma ikke vaere mindre end 90% af 2 x
minimum godstykkelse.

Rullediameteren skal vaere 50 mm.

Godstykkelse er her defineret som den max. tilladelige godstykkelse int. EN 12201.

Klemmerullerne skal vaere glatte og rene. Ligeledes skal roret veere rent
béade indvendigt og udvendigt, séledes at rerets overflade ikke beskadiges.




2. Der skal veere en mindsteafstand pé 4 x *d,, hvor nedenstéende er
ledningens udvendige diameter mellem sammenklemningspunktet og evt.
fittings, hvad enten de er mekaniske eller svejste, samt hvor flere klem-
meveerktojer anvendes efter hinanden.

3. Nér ledningen ved klemmeveerktgjet er blevet afskéret, anbefales det at
pasvejse en slutmuffe for forsegling af rarenden.

4. Der ma ikke udferes trykpreve mod klemmevaerktej.

5. Efter udlgsningen af klemmeveerktejet ber reret inden for klemmeomréa-
det forsynes med advarsel: Advarsel! Roret har veeret klemt her.

6. Reret mé ikke klemmes mere end én gang pa det samme sted.
Afstanden til neeste klemmeoperation skal veere 4 x *d..

NB: Ved svejsning, mens reret er sammenklemt, skal man sikre sig, at roret
er trykfrit.

* d, = nominel diameter
Reparation af ledningsnet
1. Dimension 20-560 mm (reparation med elektroskydemuffe).

2. Leskagen (bruddet) lokaliseres og fritlaegges en halv til to meter pa hver
side af bruddet, alt efter rarets dimension og omsteendighed i ovrigt.

3. Klemmevaerktejerne anbringes pa reret og lukkes sammen. Ved at lukke
pa begge sider af leekage, sikrer man sig mod vandudslip, selvom systemet
er et ringnet.

Det beskadigede rorstykke skeeres ud. Afstanden fra klemmeveerktgijet til
den nye svejsning skal veere min. 4 x rordiameteren.

4. P& hver af de fremkomne spidsender skydes en muffe ind, s& den er glat
med spidsender.

5. Et nyt rerstykke med ngjagtig samme mal* som det afskarne sasttes pa
plads ved at skyde muffen ind péa reret. Husk at méle muffens leengde og
afsestte det halve mal med en streng pa raeret. Det er vigtigt, at midten af

el-muffen ligger preecist hvor rerenderne medes. El-mufferne svejses.

6. Efter endt koeletid dbnes “klemmerne” langsomt og fiernes.
Sammenklemningsstedet afmaerkes, da det ikke er tilladt at lave sammen-
klemning samme sted flere gange (se i ovrigt afsnittet — "Sammenklemning
af Wavin PE ror”).

Reparationsstedet deekkes forskriftsmaessigt.

* (+0, -5 mm)
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Forankringsmetode

Ved overgange fra PE til andre materialer med ikke trackfaste
samlinger ber man tage forholdsregler mod PE sammentraekning/
udvidelse ved temperatureendringer.

Det gores bedst ved at fiksere roret umiddelbart for samlingen.

Fiksering sker ved, at en indmuringsflange eller en bgjle indstebt i en
passende betonklods.

Elektrofittings pa Wavins forskellige PE ror

Vi anbefaler, at elektrofittings fra Wavin +GF+ kun udferes pa
folgende ror:

Elektrosadler:

Dim. mm SDR 11 SDR 17 SDR 26 )

PN10 PN16  PN6,3 PN10 PNB6,3
PESO SafeTech PE80  SafeTech SafeTech

40 - 68 + + - - -
75 - 140 + + + + =
160 - 225 + + + + +
N J
+ Godkendt

Resterende Elektrofittings:
P

<

Dim. mm SDR 11 SDR 17 SDR 26
PN10 PN16  PN6,3 PN10 PNB,3
PE8O SafeTech ~ PE8O SafeTech  SafeTech

20 - 50 + + - - -
63 -90 + + + + =
110 - 500 + + + + +
N J
+ Godkenalt

Ved anvendelse af fitting uden for ovennasvnte omrader eller af andre
fabrikater kontakt venligst afdelingen for Teknisk Salgssupport hos Wavin
pé telefon 8696 2000.




MSA svejsemaskiner

1. MSA svejsemaskinen er konstrueret saledes, at den kan arbejde i tem-
peraturer fra -10° C til +45° C.

2. MSA svejsemaskinen er automatisk, men vi anbefaler at overvage svejsningen
under hele forlebet séledes, at eventuelle fejlkilder opdages sa tidligt som muligt.

3. For at sikre den bedste kvalitet er det en god regel, at udfere en prove-
svejsning, for man starter pa et nyt svejse arbejde.

4. Denne prevesvejsning ber som minimum altid udferes, nér et sterre
arbejde startes, eller hvis det er lang tid siden, svejseren sidst har udfert en.

5. TILLAEG og FRADRAG af svejsetider ved forskellige temperaturer.
Nedenstéende geelder kun for Wavin effittings:

e Temperatur mellem -10° C til -5° C: der tilleegges 20 % til svejsetiden.

e Temperatur mellem -5° C til +5° C: der tilleegges 16 % til svejsetiden.

e Temperatur mellem +5° C til +15° C: der tilleegges 8 % til svejsetiden.

e Temperatur mellem +15° C til +25° C: der tillaegges/fratrackkes ikke
noget til svejsetiden.

e Temperatur mellem +25° C til +35° C: der fratrackkes 8 % af svejsetiden.

e Temperatur mellem +35° C til +45° C: der fratraekkes 12 % af svejsetiden.

NB. Tabellen geelder kun for gamle manuelle maskiner, hvor der ikke er
automatisk kompensering af svejsetid i henhold til omgivelsestemperatur.

+GF+ *°
S s 0

— e
MEd Fls T ..____l WS4 Fius 481
[ —
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Procedure for og efter svejsning af Wavin elek-
tromuffer for Wavin PE8O ror

1. Afskeer rerende, sa den er vinkelret pa rerets centerlinie.
2. Fjern eventuelle grater, der matte veere forekommet ved afskeering.

3. Renger rerende ind- og udvendigt med tert, fnugfrit engangspapir for at
fierne eventuelt snavs.

4. Opmal og marker pé rerende den korrekte indstiksdybde. Dette geres
ved at male fra anslagstap til yderkant muffe eller ved at opmale og
markere den halve muffeleengde (se i ovrigt tabel 4 side 8).

5. For at fierne oxidhinden skrabes 0,1mm spaner af rer til malemaerket.
Dette gores bedst med en rotationspeeler. En skarstenskraber kan dog
0gsa anbefales.

Vigtigt: Undgéa enhver berering af det rengjorte svejseomrade. Rer ikke ved
indersiden af muffen eller ved den skrabede rerende. Rer og muffe kan om
nedvendigt afterres med tert, fnugfrit engangspapir.

Bemeerk: Muffen leveres i en beskyttende plastikemballage, der evt. kan
bruges som “handske” for at holde svejsefladerne fri for snavs og fedtede
fingre under montage af muffe pa rer.

6. Skyd muffen ind over reret til anslag, kontrollér opmalingsmaerkerne.
Gentag fra punkt 1 til 6 med den anden rerende.

Fasthold indstiksdybden og monter opstillingen i korrekt opspaendings-
vaerktej for at undgd, at rerenderne forskubber sig under svejseproceduren.

Muffen skal placeres midt mellem opspeaendingsklammerne.

7. Felg instruktion for svejsning med MSA svejsemaskiner (se instruktions-
bogen og stregkode pa fitting).

8. Lad rer og muffe sidde i opspaendingsveerktojet til endt keletid
(se stregkode pa det enkelte produkt).

OBS: Observation af svejseindikatorerne er en videre bekraeftelse
pé en veludfert svejsning.




Indstikslaengde Wavin elektromuffer, tabel 4:

1 Dimension muffe i mm Indstikslaengde i mm )
20 26,5
25 26,5
32 29,5
40 32,0
50 37,0
63 39,5
75 445
90 49,5
110 54,5
125 78,5
140 83,5
160 89,5
180 96,5

200 103,5
225 111,5
250 121,5
280 125,5
315 133,5
355 127,5
400 127,5
450 1445
L 500 144,5 )

Procedure for og efter svejsning af Wavin
elektromuffer for Wavin PE SafeTech ror

1. Afskaer rarende, sé den er vinkelret pa rerets centerlinie.
2. Fjern eventuelle grater, der méatte veere forekommet ved afskeering.

3. Opmal og marker pa rerende indstiksdybden. Dette geres ved at male
fra anslagstap til yderkant muffe eller ved at opmale og markere den halve
muffelaengde (se i ovrigt tabel 4 side 8). Tillaeg ekstra 10 mm til indstiks-
dybden for at sikre nok kappe fiernes.

4. Fjern kappen. Anvend specialveerktoj eller specialkniv til at skeere det
markerede omrade fri. Der ma ikke anvendes knive, der kan péfere reret ridser.

Fjern den markerede kappe umiddelbart inden svejsningen.

Rarenden skal afterres med sprit for at fierne snavs. Skeer altid forst
cirkuleert pé roret. Der efter skeeres i laengderetningen. Efter kappen er fier-
net markeres den prascise indstiksdybde 3 steder, s kontrol og sikkerhed
for indstik er mulig.

Vigtigt: Undgéa enhver berering af det rengjorte svejseomrade.
Rer ikke ved indersiden af muffen eller ved afkappede rerende. Rer og
muffe kan om nedvendigt afterres med tert, fnugfrit engangspapir.

Bemaerk: Muffen leveres i en beskyttende plastikemballage, der evt. kan
bruges som “handske” for at holde svejsefladerne fri for snavs og fedtede
fingre under montage af muffe pa ror.
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5. Skyd muffen ind over reret til anslag, kontrollér opmalingsmaerkerne.
6. Gentag fra punkt 1 til 6 med den anden rerende.

7. Fasthold indstiksdybden og monter opstillingen i korrekt opspaendings-
vaerktej for at undgé, at rerenderne forskubber sig under svejseproceduren.
Muffen skal placeres midt mellem opspaendingsklammerne.

8. Folg instruktion for svejsning med MSA svejsemaskiner (se instruktions-
bogen og stregkode pa fitting).

9. Lad rer og muffe sidde i opspaendingsveerktojet til endt koletid (se streg-
kode pé det enkelte produkt).

OBS: Observation af svejseindikatorerne er en videre bekrasftelse pa en
veludfert svejsning.

Procedure for og efter reparation ved hjaelp af
Wavin elektromuffer

1. a. Bortskaer det beskadigede rerstykke, rerender skal veere vinkelret afskéaret.
b. Fjern eventuelle grater, der matte veere fremkommet under udskeering.

2. Opmal reparationsrarstykket. Stykket skal have vinkelret. Afskarne ror-
ender og ber passe med +1,5 mm til den af skarne rerleengde.

Ved ovale rar (mere end 1,5%) skal det ovale rer placeres s teet som
muligt ved opspaendingsveerktgjet ved selve svejsningen, eller man kan
skeere et rorstykke af.

2 x (d,,max — d_,min)

NB: Ovalitet b :
valitet beregnes @, max + dmi)

3. Fjern anslagstapperne fra muffen (pa Wavin elektromuffer er der ikke
anslagstapper pa dim. 50-63-75 mm).

Vigtigt: Der skal udvises forsigtighed, nér anslagstapperne fiernes, for at
undga, at svejsetradene skades eller tilsmudses.

4. Med anslagstapperne fiernet er det nu muligt at skubbe hele muffen ind
pa reparationsrorstykket.

5. For at fierne oxidhinden skrabes rarenden til malemaerket.
Dette geres fx med universalhovl eller en skarstenskraber.

Vigtigt: Undgé enhver berering med det rengjorte svejseomrade. Rer ikke
ved indersiden af muffen eller ved den skrabede rerende. Rer og muffe kan
om nedvendigt afterres med tert fnugfrit engangspapir.

Bemaerk: Muffen leveres i en beskyttende plastikemballage, der skal for-
blive intakt indtil brug. Denne emballage kan evt. bruges som “handske”
for at holde svejsefladerne fri for snavs og fedtede fingre under montage af
muffe pa ror.




6. Renger rerenderne ind- og udvendigt med tort, fnugfrit engangspapir for
at fierne eventuelt snavs.

7. Opmal og marker péa rerenderne den korrekte indstiksleengde. Dette
gores ved at opméle den halve muffelaengde.

8. Placer rorstykket pa reparationsstedet.

9. Skub mufferne hen over rerenderne, til de passer med de afsatte
opmalingsmeerker, der ikke ber afvige med mere end 1,5 mm. Ger det
samme med modsatte rerende.

10. Mens indstiksdybden fastholdes, anbringes opstillingen i
korrektopspaendingsveerktej for at undgd, at rerenderne forskubber sig.
Muffen skal placeres midt mellem opspaendingsklemmerne.

11. Folg instruktionerne for svejsning med MSA svejsemaskiner.
Se instruktionsboger.

12. Lad rer og muffe sidde i opspaendingsveerktgijet til endt keletid
(se stregkode pa fitting).

Procedure for og efter svejsning med Wavins el-
anb. sadler pa PE8O ror

1. Renger svejseomradet med rent, fnugfrit engangspapir for at fierne even-
tuelt snavs.

2. For anboringssadlen tages ud af posen, afmeaerkes anboringssadlens
placering péa reret. Hele omréadet skrabes for at fierne oxidhinden. Dette
geres fx med en rotationspeeler eller en almindelig handskraber.

Vigtigt: Undgéa enhver berering med det rengjorte svejseomrade. Rer
ikke ved indersiden af anboringssadien eller ved det skrabede omrade pa
roret. Rer og anboringssadel kan om nedvendigt afterres med tort fnugfrit
engangspapir + sprit.

Bemaerk: Anboringssadlen leveres i en beskyttende plastikemballage,
der skal forblive intakt indtil brug. Denne emballage kan evt. bruges som
“handske” for at holde svejsefladerne fri for snavs og fedtede fingre under
montage af anboringssadlen.

3. Til Wavin’s anboringssadel skal der ikke bruges noget holde veerktej, da
den er lavet af en overdel og en underdel plus to kiler.

Monteringen af begge bgjledele foretages nemt ved hjaelp af kileforbin-
delsen med stopknaster uden brug af skruer og opstillingsveerktejer. Bade
overdel og underdel fastgeres nemt til reret ved hjeelp af den monterings-
venlige Klik-effekt. Overdel og underdel monteres séledes, at der er plads til
at montere kilerne til stopknasterne.

Vigtigt: Hvis nedvendigt, brug kun gummihammer.
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Procedure for og efter svejsning med Wavins el-
anb. sadler pa PE SafeTech ror

1. Fjern kappen. Anvend specialveerktoj eller specialkniv til at skeere det
markerede omrade fri. Der ma ikke anvendes knive, der kan péafere roret
ridser. Skeer altid ferst cirkuleert pa reret. Derefter i leengderetningen.

Fjern den markerede kappe umiddelbart inden svejsningen. Rerenden skal
afterres med sprit for at fierne snavs. Der er mulighed for enten at fierne
kappen hele vejen rundt pa roeret eller fiern kappe i selve svejsezonen.

Vigtigt: Undga enhver beraring af det rengjorte svejseomrade. Rer ikke ved
svejsezonen pa elektroanboringssadien eller ved den afkappede rerende.
Rer og fitting kan om nedvendigt afterres med tert, fnugfrit engangspapir.

Bemaerk: Muffen leveres i en beskyttende plastikemballage, der evt. kan
bruges som “handske” for at holde svejsefladerne fri for snavs og fedtede
fingre under montage af muffe pa ror.

2. Til Wavin's anboringssadel skal der ikke bruges noget holdeveerktoj,

da den er lavet af en overdel og en underdel plus to kiler. Monteringen af
begge bgjledele foretages nemt ved hjeelp af kileforbindelsen med stop-
knaster uden brug af skruer og opstillingsvaerktejer. Bade overdel og under-
del fastgeres nemt til reret ved hjeelp af den monteringsvenlige klik-effekt.
Overdel og underdel monteres séledes, at der er plads til at montere kilerne
til stopknasterne.

Vigtigt: Hvis nedvendigt, brug kun gummihammer.
Pasvejsning af afgangsror

1. Afskaer rarenden, sé& den er vinkelret pé rerets centerlinie. Fjern eventu-
elle grater, der matte veere fremkommet under afskaering.

2. After rerenden og sadelafgangen ud- og indvendigt med tert, fnugfrit
engangspapir for at fierne eventuelt snavs.

3. Skrab rerenden og sadelafgangen til opmalingsmaerket for at fierne oxid-
hinden. Dette geres fx med universalhovl eller en skarstenskraber. En ren
klud eller en plasticpose kan anvendes til at holde sadelafgangen og rer-
enden fri for snavs indtil pasvejsning.

Vigtigt: Undga enhver berering med det rengjorte svejseomrade. Rer ikke ved
indersiden af muffen eller de skrabede svejseflader pa sadelafgangen og rer-
enden. Rer og muffe kan om nadvendigt afterres med tert, fnugfrit engangspapir.

4. Opmal og marker den korrekte indstiksdybde. Dette gares ved at male
den halve muffeleengde.

5. Skub muffen ind over sadelafgangen til anslag eller til malemaerket.
Kontrollér opmalingsmaerkerne, der ikke ma afvige med mere end 1,5 mm.




6. Fasthold indstiksdybden og monter korrekt holde veerktej, der sikrer
mod forskubbelser under svejse proceduren.

7. Felg proceduren for svejsning med MSA svejsemaskiner.

NB. “Skub” ikke til opstillingen for efter endt keletid (minimum 20 minutter).

Anboring

Anboring ma tidligst foretages 60 minutter efter endt svejsning, nar det
drejer sig om en anboring under tryk (mere end 1 bar, under 1 bar skal
man min. vente 20 minutter, for anboring kan foretages).

1. Anvend korrekt anboringsnagle.

2. Laget skrues af anboringssadlen.

3. Anbring anboringsneglen i det indbyggede skeer og skru skaeret ned til
det indbyggede stop i sadlen. Der er nu boret gennem rarveeg.

4. Skru nu den modsatte vej, indtil det indbyggede stop i sadlens top er
naet. Man kan ikke skrue skaeret op af anboringssadien.

5. Skrueldget speendes pa kun med handen. Nu er 1&aget sikret, laget kan
kun afmonteres med en tang pa grund af denne specielle afskruningssi-
kring (“bernesikring”).

Instruktion i brug af MSA svejsemaskiner
Der henvises til Wavins MSA brugervejledninger.

Stuksvejseparametre
Der henvises til brochuren "Stuksvejseparametre til PE ror”.




Svejsevejledning for PE Trykror

®

Overlegen
Jnder overfladen

Wavins produkter er ikke synlige i hverdagen. Skjult i veegge, gulve og under veje,
parkeringspladser og landbrugsarealer bringer vores produkter moderne komfort ind i
hverdagen - en komfort, som vi mennesker betragter som en selvfolge, men som kun
kan bibringes gennem innovative, solide og sikre rarsystemer.

Vores rorsystemer er ofte usynlige i hverdagen — men det er Wavin ikke. Vi
vil veere pa forkant med vores kunders ensker og behov — ikke kun hvad
produkter og systemer angér. Et godt produkt er ikke kun et spargsmal om
at leve op til kundens funktionelle ensker og krav, men i ligesa hej grad
ogsa et spergsmal om at vi giver kunden den rette radgivning og den
rigtige logistiklesning.

Vores holdning er, at viden og udvikling ferst kommer til sin ret, nar
milioet tages med i betragtning. Dette kommer til udtryk i vores

systemer, som pa én gang er sikre og miligvenlige at fremstille,
installere, bruge og vedligeholde.
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Wavin er repraesenteret i 29 europeeiske lande og har
med produktion i de fleste af disse lande adgang til et
omfattende produktprogram.

lloptAny Bo JeBuipu

Nordisk Wavin A/S

Vand, afleb og kabel
Wavinvej 1
DK-8450 Hammel

T: +45 8696 2000

F: +45 8696 9461
wavin@wavin.dk

wavin.dk



