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Dricksvatten

7.4 Inledning

Uponor PE100 &r ett tryckrérssystem
som anvands for transport av dricks-
vatten, spillvatten och processmedier.
Svarta rér med bla stripes for dricksvat-
ten. Svarta rér med rédbruna stripes

for spillvatten. Systemet tillverkas av
polyeten, ett flexibelt plastmaterial som
ar |att att hantera. Roren skarvas i forsta
hand genom stumsvetsning, men de kan
ocksa skarvas genom elsvetsning och
med mekaniska skarvar.

Svetsade skarvar ar draghallfasta, och
pa grund av materialets hoga flexibilitet
kan systemet installeras med ett mini-
mum av rérdelar eftersom det ar latt att
lagga roret i mjuka kurvor.

Uponor tryckrorssystem PE100 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 6éver 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 16sningsmedel, syror, baser och
oljor. | kapitlet "Material och livslangd”
finns en tabell 6ver bestandighet mot
kemikalier. Kontakta Uponors tekniska
support om du har nagra fragor.

PE100 tryckrér har slat insida, vilket

ger lag friktion. Roren ar ocksa mycket
slitstarka och darmed bestandiga mot par-
tiklar i det medium som ska transporteras.

Uponor PE100 tryckrorssystem tillverkas i
dimensionsomrade 110-400 mm SDR26,
PN6. Dimensionsomrade 110-1200 mm
SDR17 PN10 och i dimensionsomrade
110-1000 mm SDR11 PN16.

Dimensioner och trycksteg

Dimension  SDR 26 SDR17 SDR11
PN6 PN10 PN16
110 X X X
125 X X X
140 X X X
160 X X X
180 X X X
200 X X X
225 X X X
250 X X X
280 X X X
315 X X X
355 X X X
400 X X X
450 X X
500 X X
560 X X
630 X X
710 X X
800 X X
900 X X
1000 X X
1200 X
Tabell 7.4.1



System- och materialdata

Densitet 950 kg/m?® 1ISO 1183
Smaltindex 0,3 g/10 min. 1ISO 1133 metod 18
Korttidskrympmodul E, 1100 MPa 1SO 6259
Langtidskrympmodul E 275 MPa 1ISO 6259
Léngdutvidgningskoefficient 0,13 mm/m °C

Varmeledningstal 0,4 W/m °K DIN 52 612 (23 °C)
Specifikt varme 1,9 Jig - °K

Flytspanning 23 MPa

Tillaten dragspénning, korttid 10 MPa

MRS-varde 10 MPa ISO/DIS 4427 - CEN/TC 155 SS20
Berakningsspanning 8 MPa DS/EN 12201
Berakningsfaktor (vatten och tryckaviopp) min. 1,25 SS EN 12201

Tabell 7.4.2

Bojningsradie for PE100

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

Dy = rorets ytterdiameter.

Vid en fast installation rekommenderas
inte mindre bojradie an 50 x Dy.
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Uponor Godkannanden

Godkédnnanden

Uponor PE100-rér ar godkanda enligt
Nordic Poly Mark. Vattenroren ar aven
godkanda for dricksvatten enligt Fl och
DK-Vand och tillverkade enligt SS EN
12201 samt Uponor fabriksstandard.

Ro&r med rédbruna stripes for spillvatten
ar godkanda enligt Nordic Poly Mark och
tillverkade enligt SS-EN 12201 samt Upo-
nor fabriksstandard. De gula réren for gas
tillverkas enligt SS-EN 1555 samt Nordic
Poly Mark och Uponors fabriksstandard
med I6pande produktionskontroll.

Pa Uponors hemsida www.uponor.se/infra
finns de senaste godkannandena for
Uponors produkter.



Markning

Dricksvatten

uponor PRESSURE WATER PE100 63x5,8 PN 125 SDR11 & EN 12201 & W 45> ® 13 11 2007

uponor Pressure Water PE100 500 x 29,7 PN 10 SDR 17
Tillverkare Anvandning: Material: Dimension och Tryckklass Rérserie
polyeten minsta godstjocklek

tryck och dricksvatten

w EN 12201 = A" T -@} ® 13 11 2007
Nordic Poly Produktstan-  Dricksvatten-  Produktions- Produktionstidspunkt
Mark dard godkénnande  enhet dag/manad/ar
® = Fristad
Tabell 7.4.4

Spillvatten

uoonor PRESSURE SEWER PE100 63 x5,8 PN 12,5 SDR 11 “w EN 12201 ® 13 11 2007

uponor PRESSURE SEWER PE100 63 x5,8 PN 12,5 SDR 11
Tillverkare Anvandning: tryck Material: Dimension och minsta Tryckklass Rérserie
avloppsvatten polyeten godstjocklek
w EN 12201 ® 13 11 2007
Nordic Poly Mark Produktstandard Produktionsenhet Produktionstidspunkt
® = Fristad dag/manad/ar

Tabell 7.3.5

Dricksvatten
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Standard Dimension Ratio
(SDR-varde)

SDR-vardet anger forhallandet mellan Material o SDR

rérets ytterdiameter och godstjocklek. Beteckning MPa 26 oo
PE100 8 PN63 PN10 PN 16

Om man anvander SDR tillsammans Ritvérde styvhet k™ 9 20 8

med materialtypen far man ett mer en- Tabell 7.4.5

tydigt varde foér beskrivning av trycksteg

utan att man behdver veta nagot om och tryckavloppsror.

sakerhetsfaktorerna. Sigma [o] ar lika med den dimensio-
nerande spanningen for det aktuella

Nominell diameter materialet.

SDR =

Minsta godstjocklek
PN-vardet anger det nominella trycket.

Hogsta tillatna arbetstryck i bar vid

20 °C medeltemperatur dimensionerat
Oversikt 6ver SDR och tryckklass efter 50 ars kontinuerligt tryck.
Tryckklasserna galler for dricksvatten-

Exempel for @ 500 PE100 PN 10-ror:

spr=2Y 900 _ spr17

i



Installation

Skarvning/svetsning
Alla k&nda svetsmetoder kan anvandas
till Uponors PE100-ror.

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

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

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

Elsvetsning

Se avsnittet for PE80-ror betraffande till-
vagagangssatt. Se aven NPG:s broschyr
"Elektrosvetsning av PE-ror”.

Stumsvetsning - steg for steg

Genom stumsvetsning kan ett Uponor
PE100-rér svetsas ihop med ett annat
PE100-ror eller ett PE80-ror, forutsatt att
réren har samma dimension och gods-
tjocklek. Alla godkanda stumsvetsmaski-
ner kan anvandas. Allmant sett bor man
inte svetsa om materialtemperaturen ar
lagre an -15 °C. Vid svetsning i blast eller
i fuktig vaderlek maste svetsstallet skyd-
das med vindskarmar eller talt. Proppa
fria rérandar for att forhindra drag.

Den nedanstaende svetsinstruktionen
beskrivs i Uponor tryckrérssystem Pro-
fuse vatten/spillvatten/gas med en bild-

serie som illustrerar tillvdgagangssattet.
Se dven NPG:s broschyr "Stumsvetsning
av PE-ror”.

1. Spann in réren i svetsmaskinen sa

att de linjerar med varandra. (For att
svetsvulsterna ska bli sa snygga och
raka som majligt ar det en férdel om man
vander rérmarkningarna uppat och mot
varandra sa att de gar at lasa.)

2. Hyvla rérandarna 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 rérandarna.

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

4. Stang svetsmaskinen och kontrollera

att rérandarna ligger tatt mot varandra runt
hela omkretsen och att réren ar centrerade.
Det far inte finnas nagra synliga springor
eller forskjutningar mellan réren. Om man
justerar réren maste man hyvla pa nytt.

5. Torka av rérandarna med godkand
rengdringsvatska. Avtorkningen har
ocksa till uppgift att fa bort statisk elektri-
citet. (Fett, olja, vatten och skrap hor inte
ihop med stumsvetsning.)

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

Dricksvatten
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7. Spegeln maste vara ren och fri fran
smuts. Den ar I4tt att rengéra med ludd-
fritt papper. Anvand t.ex. luddfritt papper
eller gnid spegeln med en PE-rérstump.
Kontrollera att ytbelaggningen pa varme-
spegeln ar intakt.

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

Svetstrycket erhalls genom att man
avlaser svetskraften i Uponors svets-
parametrar och omvandlar den till tryck
med hjalp av tryckkarakteristikan for den
anvanda stumsvetsmaskinen.

9. Nar forvulsten ar som den ska vara
—cirka 1 - 6 mm beroende pa rérdimen-
sionen — avlastas trycket och uppvarm-
ningstiden borjar. Rérandarna maste ha
full anldggning mot varmespegeln under
uppvarmningstiden. (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 mgjligt). Stang svetsmaski-
nen med aktuellt svetstryck.

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

12. Avlasta trycket nar svets- och avsval-
ningstiden har forflutit. Lossa och 6ppna
backarna. Réret kan nu lyftas ut ur svets-
maskinen.

Kriterier for visuell bedomning
av sammansvetsade PE-ror

Kriterier for vulstbredd — ror mot ror

Minsta godstjocklek (mm)Vulstbredd B (mm)

2 3-5
3 4-6
4 4-7
5 5-8
6 6-9
8 7-10
9 8-1
1 9-12
13 10-14
16 11-15
18 12-16
19 12-18
22 13-18
24 14-19
27 15-20
30 16 - 21
34 17-22
40 18-23
45 20-25
50 22-27
55 24 - 30
60 26 - 32
65 28 - 36
Tabell 7.4.6

Kontroll av svetsningen

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

Exempel

For bestdmning av vulstbredden enligt
tabell 6.5.5.

Nominell godstjocklek: 33,2 mm. G& i pilens
riktning till narmaste heltal (30 mm). Avlas
vulstbredden. Den ska ligga mellan 16 och
21 mm.



SDR26

110 42 224 1 1 min 15 sek 4 6 12 min 30 sek
125 438 289 1 1 min 15 sek 4 7 12 min 30 sek
140 54 362 1 1 min 30 sek 4 7 13 min
160 6,2 473 1 1 min 45 sek 5 8 13 min 30 sek
180 6,9 599 1 1 min 45 sek 5 8 13 min 30 sek
200 7 739 1 2min 5 9 14 min
225 8,6 935 1 2 min 15 sek 5 10 14 min 30 sek
250 9,6 1155 15 2 min 30 sek 6 1 15 min
280 10,7 1448 15 2 min 45 sek 6 1 15 min 30 sek
315 121 1833 15 3 min 15 sek 6 12 16 min 30 sek
355 13,6 2328 15 3 min 30 sek 7 14 17 min
400 15,3 2956 2 4 min 7 15 18 min
450 17,2 3741 2 4 min 30 sek 8 17 19 min
500 19,1 4618 2 5 min 8 18 20 min
560 214 5793 25 5 min 30 sek 9 20 21 min
630 241 7332 25 6 min 15 sek 9 22 22 min 30 sek
710 27,2 9312 3 7 min 10 24 24 min
800 30,6 11823 35 7 min 45 sek 1 27 25 min 30 sek
900 34,4 14963 4 8 min 45 sek 12 30 27 min 30 sek
1000 38,2 18473 4 9 min 45 sek 13 33 29 min 30 sek
1200 45,9 26601 5 11 min 30 sek 15 39 33 min
Tabell 7.4.7
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SDR17

10 6,6 335 1 1 min 45 sek 4 6 13 min 30 sek
125 74 432 1 2 min 4 7 14 min
140 83 542 1 2 min 15 sek 4 7 14 min 30 sek
160 95 708 15 2 min 30 sek 5 8 15 min
180 10,7 896 15 2 min 45 sek 5 8 15 min 30 sek
200 119 1106 15 3 min 5 9 16 min
225 134 1400 15 3 min 30 sek 5 10 17 min
250 14,8 1728 2 3 min 45 sek 6 1 17 min 30 sek
280 16,6 2168 2 4 min 15 sek 6 1 18 min 30 sek
315 18,7 2744 2 4 min 45 sek 6 12 19 min 30 sek
355 21,1 3485 25 5 min 30 sek 7 14 21 min
400 27 4425 25 6 min 7 15 22 min
450 26,7 5600 3 6 min 45 sek 8 17 23 min 30 sek
500 29,7 6914 35 7 min 30 sek 8 18 25 min
560 332 8673 35 8 min 30 sek 9 20 27 min
630 374 10976 4 9 min 30 sek 9 22 29 min
710 42,1 13941 45 10 min 45 sek 10 2 31 min 30 sek
800 474 17699 5 12 min 1 27 34 min
900 533 22400 6 13 min 30 sek 12 30 37 min
1000 59,3 27655 65 15 min 13 3 40 min
1200 71,1 39823 75 18 min 15 39 46 min
Tabell 7.4.7
Svetstemperatur

220°C+10°C

Svetstryck
0,15 N/mm?
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PE100 SDR 11

Dim.  Viggtjocklek  Svetskraft ~ Forvulst ~ Uppvarmningstid Omstéliningstid* Tryckhdjningstid*  Kyltid

mm mm N mm s s s min

110 10 500 1,5 2 min 30 sek 4 6 15 min

125 11,4 645 1,5 3 min 4 7 16 min

140 12,7 809 1,5 3 min 15 sek 4 7 16 min 30 sek
160 14,6 1057 2 3 min 45 sek 5 8 17 min 30 sek
180 16,4 1338 2 4 min 15 sek 5 8 18 min 30 sek
200 18,2 1651 2 4 min 45 sek 5 9 19 min 30 sek
225 20,5 2090 2,5 5 min 15 sek 5 10 20 min 30 sek
250 22,7 2580 2,5 5 min 45 sek 6 11 21 min 30 sek
280 254 3237 3 6 min 30 sek 6 1 23 min

315 28,6 4096 3 7 min 15 sek 6 12 24 min 30 sek
355 32,2 5203 3,5 8 min 15 sek 7 14 26 min 30 sek
400 36,3 6605 4 9 min 15 sek 7 15 28 min 30 sek
450 40,9 8360 4,5 10 min 15 sek 8 17 30 min 30 sek
500 454 10321 5 11 min 30 sek 8 18 33 min

560 50,8 12946 55 12 min 45 sek 9 20 35 min 30 sek
630 57,2 16385 6 14 min 30 sek 9 22 39 min

710 64,5 20810 7 16 min 15 sek 10 24 42 min 30 sek
800 72,6 26421 8 18 min 15 sek 1 27 46 min 30 sek
900 81,7 33439 8,5 20 min 30 sek 12 30 51 min

1000 90,8 41282 9,5 22 min 45 sek 13 33 55 min 30 sek

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

Tabell 7.4.8

Mekaniska skarvar

Flanskragar (bordringar) kan stumsvet-
sas pa réren och skruvas samman med
hjalp av de l6sa flansarna.

Obs.: | det har sammanhanget ar det
mycket viktigt att de I6sa flansarna har
ratt dimension och tryckklass.

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

Laggningsanvisningar och
materialanvandning

Vid projektering och utférande maste
man ta hansyn till laggningsforhallan-
dena. For att réren ska kunna motsta
den paverkan som de utsatts for ar det
av avgorande betydelse att bade schakt-
ning, rorlaggning och aterfylinad utfors
omsorgsfullt. Det ar bestallaren som
bestammer vilka laggningsregler som
galler.

Uponors laggningsregler for PE100-ror
beskrivs i kapitel 7.0 Installation av mark-
forlagda plastror.
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Dimensionering

Statisk dimensionering

| det inledande avsnittet 7.1 Installation
av markférlagda plastror. Om dessa
regler ar uppfyllda behdvs inte nagon yt-
terligare berékning av rorstabiliteten.

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

Hydraulisk dimensionering

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

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



Temperatur

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

Temperaturreduktionskurva

t
Reduktion sfaktorer

1,0
\ PET00

0,9

™~
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|
|
|
|
|
|
%
20 25 30 35 40 Tem pera tur

Diagram 7.4.9

Formel fér reducerat arbetstryck:
PN, =PNxC,

Exempel

Om ett PE100 PN 10 rér ska anvandas
vid driftstemperaturen 40 °C blir det
hdégsta arbetstrycket

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

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

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

Om PE100-rér anvands som avloppsror
med sjalvfall kan det anvandas vid en
kontinuerlig temperatur pa 80 °C och
kortvarigt upp till 95 °C.

Tryckstotar

Tryckstdtar uppkommer i synnerhet

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

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

Tryckvagens hastighet ¢ (m/s) beror av
rérmaterialet, rérets godstjocklek och
diameter, vattnet samt ledningens majlig-
het att rora sig fritt.

Tryckvagen gor att stora vattenmangder
ror sig och accelereras i ledningen. En
hdg tryckvaghastighet ger darfor tryck-
stotar.

Tryckvagens hogsta tillatna fortplant-
ningshastighet 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 Iamnas av Uponor
teknisk support.
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Vakuum

Vakuum i rér maste alltid beaktas nar
man valjer tryckklass for roret. Vi rekom-
menderar darfor alltid att undertrycket
minimeras med t.ex. vakuumventiler.
Under normala férhallanden kan vakuum
pa upp till 1,0 bar (fullt vakuum) godtas
for PE100-ror med svetsade skarvar om
minst rér 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 installations-
berakningar hanvisar vi till en specifik
berékning.

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

Huvudledning 0,1 mm
Distributionsledning: 0,2 mm
Forankring

PE-ror behdver normalt inte férankras
om de ar svetsskarvade. Daremot maste
roret forankras vid 6vergang till andra
rérmaterial eller om réret t.ex. ska gjutas
in i en vagg eller annan byggnadsdel.
Detta ar nddvandigt for att forhindra att ej
draghallfasta skarvar dras isar pa grund
av att roret utvidgas och dras samman
vid temperaturéndringar.

Max tillaten dragkraft for PE100

Dragkraft vid 20 °C

Dimension SDR17-PN10 SDR-PN16
mm kN kN
110 21 31
125 27 41
140 34 51
160 45 67
180 57 84
200 70 104
225 89 132
250 109 162
280 137 203
315 174 257
355 221 326
400 280 415
450 355 525
500 439 648
560 549 812
630 696 1029
710 883 1307
800 1120 1658
900 1417 2099
1000 1752 2592
1200 2520

Tillaten dragspénning = 10 MPa

Tabell 7.4.11



Forankring mot lyftkrafter lyftkraften pa roret. Den hogra (minus

| tabellen nedan anges uppdriften for ett  rorvikt) kolumnen ar nettolyftkraften, dar
luftfyllt ror i vatten med densitet 1000 kg/  rorets egen vikt har dragits ifran.

m3. Den vanstra kolumnen (rér) anger

Lyftkraft pa luftfylit PE100-r6r i vatten (1000 kg/m?®)

110 10 8 10 7 10 6
125 12 10 12 10 12 8
140 15 13 15 12 15 10
160 20 17 20 16 20 13
180 26 22 26 20 26 17
200 32 27 32 24 32 21
225 40 34 40 31 40 27
250 49 42 49 38 49 33
280 62 53 62 48 62 41
315 78 67 78 61 78 52
355 100 85 100 7 100 67
400 126 108 126 98 126 85
450 460 124 460 107
500 197 153 197 132
560 248 192 248 166
630 313 243 313 210
710 399 310 399 268
800 507 394 507 340
900 642 498 642 430
1000 792 615 792 531
1200 1141 886

Tabell 7.4.12

Tryckrorsystem PE100 | 399
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Ballast pa ror

Det mest anvanda sattet att anbringa
ballast pa PE-ror ar att fasta betong-
klossar pa roret. Pa mindre ledningar an-
vands aven vajer som surras fast pa roret.

Exempel pa ballastblock

Tabell 7.4.13

Tryckprovning av PE-tryckledningar*®
En korrekt utférd 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 flansanslutning
eller ventil (provtryckning mot stangd
ventil skall om méjligt undvikas) eller i
den anvanda provningsmetoden. Den
provningsmetod som foreskrivs i Anlagg-
nings AMA, VAV P 78, galler bl a fér PE-
tryckledningar och skall tillampas. Poly-
etenledningar 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 ars
drift f4 en diameterdkning av storleks-
ordningen 3-5 %. Ungefar 1 % av denna
diameterdkning sker under forsta dygnet
ledningen tas i drift. Detta ar orsaken till

&
TRe

att reglerna i P78 kraver att ledningen
halls under tryck i minst 12 timmar fére
provningen igangsatts. Under den tid
som provtryckningen sker kommer dock
ledningen att fortsatta att expandera

om an i minskad takt. Pa grund av den
tryckhéjning som sker i samband med
provtryckningen kommer en mindre
diameterdkning att ske under provtryck-
ningens gang. Den volymdkning som
sker i ledningen under provtryckningen
leder till att betydande vattenmangder
kan behdéva pumpas in i ledningen for att
det ursprungliga starttrycket skall bibe-
hallas. Den tillatna vattenmangden beror
pa ledningens diameter och langd. Att
en stoérre vattenmangd maste pumpas in
innebar dock inte mot bakgrund av ovan
att ledningen behdéver vara otat.



Provning enligt P78 tillgar i korthet
enligt foljande:

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 féljd av
rérmaterialets krypning. Tathetsprov-
ningen inleds darefter med att trycket

i ledningen hdjs till provtrycket genom
att vatten inpumpas, som har samma
temperatur som det vatten som redan
lagras i ledningen (+ 3 °C tolerans). Den
vattenvolym som erfordras for att hoja
trycket till provtrycket skall uppmatas och
registreras. Trycket i ledningen skall se-
dan hallas konstant vid provtrycket under
totalt 5 timmar genom att successivt tillféra

erforderlig mangd vatten med en tempe-
ratur som svara mot medeltemperaturen
hos vattnet som redan lagras i ledningen
(x 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, var-
efter pa liknande satt erforderlig vatten-
volym B (5h — 4h) uppmats for att halla
provtrycket konstant mellan den fjarde
och femte timmen.

Om tathetsprovningen inte blir godkéand
efter 5 timmars provning skall provningen
forlangas i ytterligare 2 timmar (férlangd
tathetsprovning).

* utdrag ur Svenskt Vatten Publikation
P78
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Exempel pa provningsrapport fran tithetsprovning av tryckledning

Provningsrapport fran tathetsprovning

Kund: Projekt:

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

Rordimension: Provledningens langd:

Anmarkningar:

Provningsskede Tidpunkt Tidsforlopp Tryck m VP Vattenmangd

Fylldes med vatten

Tryckstabilisering

Tryckstabilisering

Tryckstabilisering

Tryckokning till 1,3 - PN

Tryckhallning

Tryckhallning

Tryckhallning

Tryckhallning

Matning av tilldggsvattenmangd

Roravsnittet O uppfylier O uppfyller inte standardens krav

Tillaggsanteckningar:

/ -
Datum Provningsledare Kundens representant  gestallarens representant

Kundens godkédnnande: Datum: Initialer:

Retur/ifylit: Nytt ID-nr : Datum: Initialer:

Schema 7.4.14



Livslangd

Som vi tidigare har namnt dimensioneras
roren enligt standarden fér en livslangd
pa 50 ar. Med de krav som stalls pa
material och processer bade internt och
externt, och om foreskrifterna betraf-
fande installation och drift f6ljs, blir dock
livslangden mer @n 100 ar.

Enbart rérprodukter av hog kvalitet
racker inte for att uppna 100 ars livs-
langd for ett ledningssystem. Livslang-
den hos polyetenrér (PE100) beror i hog
grad av den paverkan som roret utsatts
for under installation och drift, bland
annat temperaturpaverkan och ringspan-
ningar.

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

Skarvar

Vi forutsatter att Uponors svetsinstruktio-
ner foljs och att de dokumenteras med
svetsrapporter. Svetsarna ska utféras av
utbildade svetsare.

Det féretag som utfor arbetet skall ha ett
dokumenterat kvalitetsstyrningssystem.

Om mekaniska kopplingar anvands ska
de monteras enligt tillverkarens anvis-
ningar.

Materialhallfasthet/livslangd
Uponor PE100-r6r

Storsta ringspanning: 8 MPa, motsva-
rande 101 m vp i en PN 10 ledning

Hogsta driftstemperatur: +20 °C

Den férvantade livslangden fér PE100-ror
ar enligt diagram 7.4.15 mer an 100 ar.

Materialets brotthallfasthet som funktion av temperatur och tid

o Brottspanning MPa

20
15 | .
——————20°C__ pri00
10 _
8
6 S PE100
5 .
4
3
2
1
101 1 01 102 103 104 105 106h
Tid till brott 1ar 50 ar 100 ar

Diagram 7.4.15
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Krav pa transportmediet

Transportmediet far inte innehalla amnen
som bryter ned rérmaterialet. Var i detta
sammanhang sarskilt uppmarksam pa
féljande damnen:

* Etyleter

* Fluor

* Rykande svavelsyra

» Kungsvatten

* Metylklorid

« Koltetraklorid Nitrobensen

* Oleum.

| 6vrigt hanvisas till ISO TR 10358:
"Plastic pipes and fittings - Combined
chemical-resistance classification table”
samt det inledande avsnittet om tryck-
rorssystem.





