


3.0 Kvalitetssakring och produkt-

tester

Uponors kvalitetsstyrningssystem omfat-
tar alla faser av en produkts livslangd.
Systemet sakerstéller alltsa inte bara den
enskilda produktens kvalitet, utan ocksa
kvalitetssakring i utveckling av nya och
befintliga produkter, teknisk radgivning,
order- och reklamationsbehandling och
andra processer.

For Uponor ar kvalitet i alla led en forut-
sattning, och I6pande férbattringar ar en
integrerad arbetsmetod inom samtliga
avdelningar. Utvecklingsprocesserna
sker i takt med de senaste tekniska land-
vinningarna och ar anpassade till kunder-
nas och samhallets krav och behov.

"SP Sveriges Tekniska Forskningsinsti-
tut” utfor I6pande tredjepartskontroll, som
genomfors tillsammans med INSTA-
CERT, vilket sakerstaller en systematisk
kvalitetskontroll fran mottagandet av
ravaran till den enskilda produktbatchen.

Kvalitetscertifiering

Som en vagledning for att styra dessa
processer ar Uponor certifierat enligt
ISO 9001:2008 (EU-radets godkanda
kvalitetssystem). Uponor ar certifierat
enligt modul H. Det innebar, utdver
slutkontroll och provning av produkten,
styrning av matutrustning (modul E) och
produktion, kontroll och provning av de
fardiga produkterna, produktionsplane-
ring, inkdp, kundservice mm. (modul D)
innefattar (modul H) ocksa utveckling
och konstruktion.

Utover den slutliga produkt-
kontrollen och provningen
utfors kontroll av:

+ Utveckling och konstruktion
Planering av produktframtag-
ning
Kommunikation med kunder

Inkop
Styrning av produktion och
serviceuppbyggnad

+ Validering av processer for
tillverkning och serviceupp-
byggnad
Identifikation och sparbarhet.




DHY-Tie

ERAAMAGEMENT SYSTER
CERTIFICATE

Miljocertifiering

Uponor har en tydlig miljoprofil med
fokus pa bade den inre och den yttre
miljon. Foéretagets miljépaverkan pa
omgivningen och den inre arbetsmiljon
foljs hela tiden. Uponor ar miljocertifierat
enligt ISO 14001:2004.

Uponor haller sig hela tiden ajour med
lagstiftning och utveckling i fraga om
yttre och inre miljo.

Atervinningen av eget material fran tillverk-
ningsstart och tillverkningsspill ligger nara
100 %. Materialet ateranvands direkt i till-
verkningen eller till alternativa produkter.

Uponor deltar i NPG:s atervinningssys-
tem, som vander sig till entreprendrer,
kommuner etc., som vill medverka i
miljdarbetet med atervinning.
Medlemmarna i systemet hanterar dagli-

gen avfall av rérprodukter (t.ex. skadade
produkter pa byggarbetsplatser) och
begagnade produkter.

Systemet innebar att plastrorsavfallet
sands tillbaka till tillverkarna, som kanner
materialen och vet hur de ska kunna
ateranvandas i nya produkter.

Kvalitetssakringen

Uponors kvalitetssékring boérjar redan
innan ravaran anlander till fabriken. Fore
avsandandet skickar ravaruleverantdren
ett tillverknings- och provningscertfikat
fér den pagaende ravaruleveransen.

Ur denna tas flera prov, som innefattar
interna kontroller och provning. Forst
nar provningsresultaten féreligger och ar
godkanda ges tillstand till avlastning.



Under extrudering av ror utférs kon-
tinuerligt besiktning och elektronisk
datainsamling av processen och rorets
dimensioner, och man tar prov pa fardiga
ror ur varje tillverkningsbatch.

Beroende pa produkten genomfors
féljande undersdkningar, antingen under
tillverkningsforloppet eller pa fardigtillver-
kade amnen:

» Diameter

» Godstjocklek

» Rérlangd

Vikt (kg/m)

* Muffar

Ringstyvhetsbestdmning

« Slagprovning

Deformationstest

Fogtéathet

» Tryckprovning

» Dragprovning

Densitetsbestdmning

» Smaltindex

» Termisk stabilitet

» Farg- och ytkontroll

* Slutkontroll.

Utover ovanstaende, I6pande kontroll
utfors langtidsprovning i samband med
produktcertifiering och tredjepartskon-
troll:

* Hallfasthet for en kombination av ut-
vandig belastning och hég temperatur
(BLT)

 Hallfasthet for invandigt tryck

« Strohhalm-test (Internt Uponor-test)

* Langtidstryckprovning.



Produkttester

Exempel pa provningsmetoder och
deras samband med installation och
praktisk drift

Dessa provningsmetoder anvands for att
visa produkternas funktionsduglighet un-
der normal anvandning. Nedan beskrivs
i korthet metoderna och deras samband
med det praktiska anvandandet.

1. Bestamning av ringstyvhet
Avloppsrorssystem av plast indelas i
olika klasser efter deras korttidsstyvhet.
Denna klassificering bestammer valet av
rorklass for installation.

Ringstyvheten bestams i enlighet med
SS-EN ISO 9969 och anges i kKN/m?2,
Tillsammans med férhallandena vid
installationen av réren, dvs. laggning och
komprimering, ar rorets ringstyvhet av-
gorande for den uppnadda medeldefor-
mationen omedelbart efter installationen.
Hoég ringstyvhet bidrar i forening med
god komprimering till minskad medel-
deformation, och ingar ofta som krav

vid ledningskontroll. Beteckningen av
ringstyvheten har med tiden bytt namn.
Sambandet mellan nuvarande och tidi-
gare beteckningar ar som foljer:

Styvhetsklasser

Nuvarande beteckning SN2 SN4  SN8
Styvhet enl. ISO 9969 [kN/m?] Min.2 Min.4 Min. 8
Nordisk beteckning L M T

Tabell 3.0.1

2. Deformationsprov
Deformationsprovning utfors for att visa
att rorets konstruktion ar optimal aven
under extrema forhallanden. Roret de-
formeras 30 % i 30 min. Roret far sedan
inte visa nagon kvarstaende skada.

3. Fogtéathet vid deformation och av-
vinkling

Denna provning genomfors enligt SS-EN
1277:2004 men med skarpta krav ifrdga
om deformationsnivaer. Provningen
visar fogarnas tathet i forhallande till den
deformationsgrad som kan intraffa under
installation och vid sattningar i marken.



4. Slagprovning

Uponor genomfor slagprovning enligt
SS-EN 744:1995 och SS-EN 1411:1996
ner till -20 °C. Provningen visar rorets
slaghallfasthet vid plétsliga stétar under
hantering och installation. Klimatférhal-
landen da roren transporteras och instal-
leras i Sverige gor det sarskilt viktigt

att provningen genomférs vid -20 °C,
eftersom det kan forvantas att rorarbete
ocksa kan utféras under perioder med
minusgrader.

5. Box Loading Test (BLT)

Ror, roérdelar och fogar ska kunna motsta
den paverkan som de blir utsatta for
under systemets hela livslangd. Denna
provning genomfors enligt SS-EN 1437
och simulerar paverkan av rorsystemet
vid hég temperatur och visar om det kan
klara trafikbelastning och marktryck.

6. Strohhalm-test

Under utvecklingen av Uponor markav-
loppssystem Ultra Rib 2® utvecklade
Uponor Strohhalm-testet, som visar och
simulerar férhallanden vid bland annat
rotintrdngning. Metoden mater trycket i
intervaller mellan muff och tatningsring
efter hoppressning i 2000 respektive

10 000 timmar. De uppmatta vardena
extrapoleras mer an 100 ars livslangd,
da kravet ar att fogen ska kunna klara
ett tryck pa 2 bar. Provningsmetoden har
numera standardiserats i form av SS-EN
14741:2006.




7. Densitetsbestamning
Densitetsprovningen utfors enligt
SS-EN ISO 1183-1:2004. De plastma-
terial som ingar i tillverkningen provas
I6pande.

Provningen utférs i samband med mot-
tagningskontroll av ravara och stickprov
av den fardiga produkten. Bestdmning av
densitet ar en del av materialidentifikation-
en for att forsakra sig om att man har ratt
material i ratt kvalitet.

Exempelvis ar kravet pa PE-grundmate-
rialet till tryck- och gasror att densiteten
ar minst 930 kg/m?.

8. MFR (Mass-Flow Rate)
MFR-provningen bestdmmer rormateria-
lets smaltindex och utfors enligt SS-EN
ISO 1133:2005. Plastmaterial som ingar
i tillverkning provas I6pande. Metoden
utvecklades ursprungligen for att karak-
tarisera polyetylen, men anvands i dag
ocksa till manga andra polymermaterial.

Exempelvis ar kravet pa PE 0,2 < MFR
< 1,4 g/10 min enligt metod T (190 °C, 5
kg).

OBS! Jamforelser mellan MFR-varden
ar bara mojliga om de mats med exakt
samma metod.

Forutom att anvandas i testet for kvalitets-
sakring kan massmaltindex ocksa visa
om tva olika polyolefinrdr ar 1ampliga for
hopfogning.

9. OIT (Oxidation Induction Time)
Bestamning av rérmaterialets oxidations-
induktionstid genomfors i enlighet med
SS-EN 728:1997 — eller med andra ord
— man bestdmmer hur mycket antiox-
idant som finns i rdmaterialet, roret eller
rérdelen. Antioxidanter ar nédvandiga

i polyolefiner (gemensam beteckning

pa bl.a. PP och PE) for att det inte ska
bildas skadliga foreningar for materialet
under uppvarmningen vid tillverkning
och hopsvetsning. Oxiderad PE kan inte
svetsas.
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Exempelvis ar minimikravet pa ett fardigt
ror eller en rordel av PE att det ska
kunna klara en ren syreatmosfar i 20
minuter vid 200 °C.

De provningar och matningar som har
namnts ovan ar exempel pa vad en
produkt far genomga, beroende pa typen
och anvandningsomradet.

Slutligen samlas alla provningsresultat
och matdata i produktprotokoll, som i
sin tur ingar i en kvalitetssakringsdata-
bas, som ger full sparbarhet ned till det
individuella produktserienumret eller den
individuella produkten — och vidare fill
underleverantorer och/eller ravaror.

Uponor uppfyller alla krav enligt produkt-
normerna och dartill de krav som kravs
for att uppna ratten till Nordic Poly Mark-
markning. Dessutom har Uponor ytterli-
gare interna kvalitetskrav, som framgar i
de olika produktavsnitten.





