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Dansk Standard

Dansk Standards mission

- Vi udvikler standarder og leverer rad-
givning, der styrker erhvervslivet og
det danske samfunds konkurrenceevne
og baeredygtighed.

- Vores ydelser skaber synergi mellem
samfundsnytte og forretning,.

- Vi afdekker kundens behov og leverer
lgsninger drevet af dialog og dygtige
medarbejdere.

Dansk Standards vision

- Vi er den foretrukne partner, som udvik-
ler, implementerer og dokumenterer
losninger, der gor en forskel.

- Vi er en udfordrende arbejdsplads med
stolte medarbejdere, der har kunder og
lonsom vakst som drivkraft.

Sadan drives Dansk Standard

Dansk Standard er en privat, selvejende
virksomhed.

Fra 1. januar 2006 herer Dansk Standard
ressortmeaessigt under @konomi- og
Erhvervsministeriet.

Vi indgér hvert tredje &r en resultatkontrakt
med ressortministeriet.

Hyvilke opgaver varetager vii gvrigt?
Dansk Standard er gennem det 100 %
ejede datterselskab DS Certificering en af
de forende certificeringsvirksomheder i
Indledning

Danmark. Desuden er vi serligt
bemyndiget til at CE-maerke medicinsk
og in-vitro diagnostisk udstyr. Det sker i
DGM Dansk Godkendelse af Medicinsk
Udstyr - der er en selvstendig enhed hos
Dansk Standard.

Dansk Standard varetager for
Miljestyrelsen driften af
Miljemarkesekretariatet, der admi-
nistrerer det nordiske miljemerke Svanen
og det europziske miljgmarke Blomsten.

Endelig er Dansk Standard det officielle
danske informationscenter for WTO
(World Trade Organisation) og oplyser
om internationale standarder,
certificeringsordninger og regulativer.

Standarder fra Dansk Standard, der er
relevante for plastsvejseuddannelsen:

- DS 2382:1991 Plastsvejsning.
Symboler.

- DS 2383:1997 Svejsning af plade,
rar og beholdere i plast. Certificering
af plastsvejsere

-SBC 242
- SBC 243 Kort

- SBC 243 Annekserne A, B, C, D,
E,F, G, H, I, J - som kort oversigt



P17 Udvalget
Certificeringsudvalget P17 er nedsat af Dansk Standards direktion til at forvalte certificeringsordningen for
plastsvejsere og plastsvejseskoler i henhold til DS 2383 med tilherende SBC 243.

P17 bestar af medlemmer og et mindre antal tilforordnede. I P17 sidder reprasentanter fra hver af de
folgende organisationer.

Medlemmer:
- Dansk Standard

- Dansk Metal
- Fagligt Feelles Forbund
- Blik- og Rerarbejderforbundet
- TEKNIQ Installaterernes Organisation
- Dansk Industri
.- Undervisningsministeriet
- Direktoratet for Arbejdstilsynet
- Uddannelsesstyrelsen
Tilforordnede:
- Metalindustriens Efteruddannelse
- Plastindustriens Brancheuddannelsesudvalg
- El- og Vvs-branchens Uddannelsessekretariat
- Teknologisk Institut - Plastteknologi
- Repraesentant udpeget af P17

Sekretariatet

Den Jydske Haandvearkerskole (DjH) er sekretariat for P17. Sekretariatet indkalder til meder, skriver
medereferat og sikrer opfalgning af de opgaver, der treeffes beslutning om pa mederne. Dagsorden laves i
samarbejde med formandskabet.

‘Adresse:
Den Jydske Haandveerkerskole, Skovvej 30, 8370 Hadsten, tIf. 8698 0755, fax 8691 5240, e-mail:
djh@hadstents.dk

Formand og nastformand veelges af P17 for to ar ad gangen. De skal veere repreesentanter for arbejdsgiver og
arbejdstagere, sdledes at disse parter er reprasenteret i formandskabet. Det er kun udvalgets medlemmer, der
har stemmeret. Hvorimod de tilforordnede indgér i aktuelle nedsatte ad-hoc projektgrupper. Ad-hoc gruppens
primeere opgave er at udfeerdige oplaeg i forbindelse med praktiske tiltag. Opleggene fremlegges for P17 til
godkendelse.

P17 kan fungere som appelinstans for deltagere, skoler og lignende (se under afsnittene skoler og elever).
Udvalget behandler ikke klager over undervisere, undervisning eller udstyret, da det er skolens
ansvarsomride. Mindre sager af administrativ karakter kan behandles af formandskabet, hvorimod sager af
principiel karakter behandles af det samlede P17 udvalg. @nske om dispensationer skal altid rettes skriftligt
til sekretariatet, der sikrer behandling i formandskabet med efterfalgende orientering til P17.

Er der en klage i forbindelse med bedemmelsen af de praktiske opgaver, kan sagen f.eks. lases ved, at en
eller to udpegede P17 medlemmer modes med censor pa den aktuelle skole. Her fremlaegges de aktuelle
opgaver, og censor mé her argumentere for sin bedemmelse. Det er herefter op til de to P17 medlemmer at
afgere sagens udfald og videregive resultatet til klageren og skolen. Der er ingen ankeinstans over P17’s
afgarelse.

Det pahviler P17 at udbrede kendskabet til svejsepas ordningen sdvel nationalt som internationalt.



- Svejsepassekretariatet
~ Administrationen af certifikaterne varetages af Svejsepassekretariatet i daglig tale SP-sekrvetariatet.

Adresse:
SP-sekretariatet, Industriens Uddannelser, 1780 Kebenhavn V, tIf. 3377 9111, fax 3377 9100, www.sp-
sekr.dk

Ved anmodning om indlasning af 1. gangs certifikat, og forudgéende indbetaling til kursusstedet for dette,
indsender uddannelsesstedet deltagerens ansggningsskema samt foto til SP-sekretariatet. Dokumentationen
for praveaflaeggelsen indsendes af censor er efter praven. Deltageren vil kort tid efter modtage sin svejsebog
med certifikatet for det gennemforte og bestaede kursus.

Ved yderligere kurser, vil der udstedes et certifikat som indstik til svejsebogen, efter gennemfort og bestaet
kursus og betaling af gebyr.

Plastsvejsepas/certifikat og recertificering udfeerdiges forst, nir SP-sekretariatet er i besiddelse af
uddannelsesbevis, dokumentation og har faet overfort gebyr fra uddannelsesstedet.

~Aktuelle priser for udstedelse af plastsvejsepas, efterfolgende certifikater og recertificeringer kan ses pd SP-
“sekretariatets hjemmeside, men vil ogsé oplyses ved tilmelding til kurset

SP-sekretariatet har en database, hvor samtlige udstedelser er registreret, safremt svejsebog eller certifikat
bortkommer, kan man mod betaling rekvirere nyt.

SP-sekretariatet opbevarer ogsé databanken med alle teorispergsmal, der kun kan rekvireres af censorer i
forbindelse med aktuel praveafleggelse.



Kursusoversigt og kompetencer

BASIS

BASIS certifikatet dokumenterer, at indeha-
veren har kompetence til praktisk udferelse
af varmluft-, ekstruder-, stuk-, muffe- og
elektrosvejsning af ror, ledningsanlaeg og
kar/ tanke fremstillet af plastmaterialer, som
skal anvendes til transport og opbevaring af
tryklese og ikke miljeskadelige vaesker eller
luftarter. Certifikatet dokumenterer endvi-
dere teoretisk viden om materialeforstielse,
proceskendskab, maskiner, udstyr, kontrol
og afprevningsmetoder, sikkerhed og
leegningsprocedurer.

Efter gennemfort kursus og bestdet praveaf-
laeggelse, 1 savel teori som praktik, kan der
udstedes et Dansk Standard certifikat med
pategning: BASIS (B) af
Svejsepassekretariatet.

Et gyldigt B certifikat giver desuden ret til,
at deltage pa de udvidede kurser UVE -
Udvidet Varmluft- og Ekstrudersvejsning og
USME - Udvidet Stuk-, Muffe og
Elektrosvejsning, der er certifikatgivende
indenfor tryk og kemi.

Certifikatet er gyldigt i 3 ar og skal ikke
recertificeres, sdfremt man efterfolgende
erhverver bdde UVE og USME.

Kursusindhold BASIS

Kurset gennemfores skiftende mellem teori
og praktik.

Teori:

Ombhandler materialeforstaelse, proceskend-
skab, maskiner, udstyr, kontrol og afprev-
ningsmetoder, sikkerhed og laegningsproce-
durer. Der er en raekke test af kursusdeltage-
rens paratviden undervejs i forlabet.

Praktik:

Ovelser indenfor de forskellige svejse- og
gvrige sammenfajningsmetoder. Kontrol og
afprovning af svejsningernes kvalitet, samt
udfere skriftlig dokumentation i1 forbindelse
med stuk- og elektrosvejsninget.

Proveafleggelse:

De sidste 3 dage af kurset afvikles eksamen.
Den sidste dag pa kurset gennemfores en
teoripreve, denne og de praktiske afsluttende
opgaver, bedemmes af en ekstern censor fra
Teknologisk Institut. Opgaverne bedemmes

efter DS 2383, med tilherende SBC 243
anneks E og F.

ROR *
ROR certifikatet dokumenterer, at indehave-
ren har kompetence til praktisk udferelse af
ekstruder-, stuk-, muffe- og elektrosvejsning
af ror og ledningsanlag fremstillet af plast-
materialer, som skal anvendes til transport
og opbevaring af tryklese og ikke
miljeskadelige veesker eller luftarter.
Certifikatet dokumenterer endvidere
teoretisk viden om materialeforstelse,
proceskendskab, maskiner, udstyr, kontrol
og afpravningsmetoder, sikkerhed og
leegningsprocedurer.

Efter gennemfort kursus og bestéet proveaf-
leeggelse, i savel teori som praktik, kan der
udstedes et Dansk Standard certifikat med
péategning: ROR af Svejsepassekretariatet.

Et gyldigt ROR certifikat giver desuden ret
til, at deltage pa det udvidede kursus USME,
der er certifikatgivende indenfor tryk og
kemi.

Certifikatet er gyldigt i 3 ar og skal ikke
recertificeres, safremt man efterfelgende
erhverver USME.

Kursusindhold: ROR

Kurset gennemfores skiftende mellem teori
og praktik.

Teori:

Omhandler materialeforstaelse, proceskend-
skab, maskiner, udstyr, kontrol og afprev-
ningsmetoder og sikkerhed. Der er en raekke
test af kursusdeltagerens paratviden under-
vejs i forlgbet.

Praktik:

@velser indenfor de forskellige svejse- og
gvrige sammenfgjningsmetoder. Kontrol og
afprovning af svejsningernes kvalitet, samt
udfore skriftlig dokumentation i forbindelse
med stuk- og elektrosvejsninger.

Proveafleeggelse:

De sidste 3 dage af kurset afvikles eksamen.
Den sidste dag pa kurset gennemfores en
teoriprave, denne og de praktiske afsluttende
opgaver, bedemmes af en ekstern censor fra
Teknologisk Institut. Opgaverne bedemmes
efter DS 2383, med tilharende SBC 243
anneks E og F.



. PLADE

PLADE certifikatet dokumenterer, at indeha-
veren har kompetence til praktisk udferelse
af varmluft- og ekstrudersvejsning af
pladekonstruktioner, kar og tanke fremstillet
af plastmaterialer til opbevaring af tryklase
og ikke miljoskadelige kemikalier eller
vaesker. Certifikatet dokumenterer endvidere
teoretisk viden om materialeforstielse,
proceskendskab, maskiner, udstyr, kontrol
og afprevningsmetoder og sikkerhed.

Efter gennemfort kursus og bestet proveaf-
leeggelse, 1 sével teori som praktik, kan der
udstedes et Dansk Standard certifikat med
pategning: PLADE af Svejsepassekretariatet

. Et gyldigt PLADE certifikat giver desuden
' vet til at deltage pa det udvidede kursus UVE
- Udvidet Varmluft- og Ekstrudersvejsning.

Certifikatet er gyldigt i 3 ar og skal ikke
recettificeres, sdfremt man efterfelgende
erhverver UVE.

Kursusindhold PLADE

Kurset gennemfores skiftende mellem teori
og praktik.

Teori:

Ombhandler materialeforstaelse, proceskend-
skab, maskiner, udstyr, kontrol og afprav-
ningsmetoder og sikkerhed. Der er en raekke
test af kursusdeltagerens paratviden under-
vejs 1 forlabet.

! Praktik:
@velser indenfor de forskellige
svejsemetoder samt limning. Endvidere
leeres at bedemme svejsningernes kvalitet og
udferelse af skriftlig dokumentation i
forbindelse med visse typer af svejsninger.

Proveafleeggelse:

De sidste 3 dage af kurset afvikles eksamen.
Den sidste dag pa kurset gennemfares en
teoripreve, denne og de praktiske afsluttende
opgaver, bedgmmes af en ekstern censor fra

Teknologisk Institut. Opgaverne bedemmes
efter DS 2383, med tilhprende SBC 243
anneks F.

MEMBRAN

MEMBRAN certifikatet dokumenterer, at
indehaveren har kompetence til praktisk
udferelse af varmluft-, varmekilde-,
kontaktvarme- og ekstrudersvejsning af
polymermembraner til tag, tunnel, vej,
vandreservoir, deponi- og
lossepladsmembraner mm. Certifikatet
dokumenterer endvidere teoretisk viden om
materialeforstéelse, proceskendskab, maski-
ner, udstyr, kontrol og afprevningsmetoder,
sikkerhed og leegningsprocedurer.

Efter gennemfort kursus og bestéet proveaf-
leeggelse, i savel teori som praktik, kan der
udstedes et Dansk Standard certifikat med
pategning: MEMBRAN af
Svejsepassekretariatet.

Certifikatet er gyldigt i 3 4r.

Kursusindhold MEMBRAN

Kurset gennemfares skiftende mellem teori
og praktik.

Teori:

Ombhandler materialeforstaelse, proceskend-
skab, maskiner, udstyr, kontrol og afprav-
ningsmetoder og sikkerhed. Der er en razkke
test af kursusdeltagerens paratviden under-
vejs i forlgbet.

Praktik:

Ovelser indenfor de forskellige
svejsemetoder. Endvidere laeres at bedemme
svejsningernes kvalitet.

Proveafleeggelse:

De sidste 3 dage af kurset afvikles eksamen.
Den sidste dag pa kurset gennemfores en
teoriprove, denne og de praktiske afsluttende
opgaver, bedemmes af en ekstern censor fra
Teknologisk Institut. Opgaverne bedemmes
efter DS 2383, med tilhgrende SBC 243,



USME

Kursusdeltageren skal have gennemfort og
bestaet et BASIS eller ROR kursus.

USME (Udvidet Stuk-, Muffe-,
Elektrosvejsning) certifikatet dokumenterer,
at indehaveren har kompetence til praktisk
udferelse af svejsninger pa ledningsanlaeg
fremstillet af plastmaterialer, til transport og
opbevaring af tryklese og ikke
miljeskadelige vacsker eller luftarter, samt
rersystemer og ledningsanlaeg til transport
og opbevaring af kemikalier, vasker eller
luftarter under tryk. Metoderne er stuk,
muffe- og elektrosvejsning. Certifikatet
dokumenterer endvidere teoretisk viden om
materialeforstaelse, proceskendskab,
maskiner, udstyr, kontrol og
afprevningsmetoder, sikkerhed og
leegningsprocedurer.

Efter gennemfart kursus og bestéet proveaf-
leeggelse i praktik og dokumentation, kan der
udstedes et Dansk Standard certifikat med
pategning: USME af Svejsepassekretariatet.

Et gyldigt USME certifikat giver desuden ret
til at deltage pa det udvidede kursus GAS,
samt RORMONTAGE-PLAST.

USME certifikatet er gyldigt i 2 ar.

Kursusindhold USME

Kurset gennemfores skiftende mellem teori
og praktik, med storst veegtning pa den
praktiske del.

Teori:

Ombhandler materialeforstéelse, proceskend-
skab, maskiner, udstyr, kontrol og afprev-
ningsmetoder, sikkerhed og dokumentation.

Praktik:

@Ovelser indenfor de forskellige svejse- og
gvrige sammenfgjningsmetoder. Kontrol og
afprevning af svejsningernes kvalitet, samt
udfere skriftlig dokumentation i forbindelse
med stuk- og elektrosvejsninger.

Proveafleggelse:

De sidste 3 dage af kurset afvikles eksamen.
Den sidste dag pa kurset bedemmes de prak-
tiske afsluttende opgaver af en ekstern
censor fra Teknologisk Institut. Opgaverne
bedammes efter DS 2383, med tilhgrende
SBC 243 anneks E. Der er kun afleggelse af

praktisk preve med tilharende
dokumentation.

UVE

Kursusdeltageren skal have gennemfert og
bestéet et BASIS eller PLADE kursus.

UVE (Udvidet Varmluft og
Ekstrudersvejsning) certifikatet
dokumenterer, at indehaveren har
kompetence til praktisk udferelse af
svejsninger pa ror, pladekonstruktioner,
tanke og kar fremstillet af plastmaterialer, til
transpott og opbevaring af tryklese og ikke
miljeskadelige kemikalier eller vaesker, samt
rar, pladekonstruktioner, tanke og kar
fremstillet til transport og opbevaring af
kemikalier, vaesker eller luftarter under tryk.
Metoderne er varmluft- og
ekstrudersvejsning. Certifikatet dokumen-
terer endvidere teoretisk viden om materiale-
forstaelse, proceskendskab, maskiner,
udstyr, kontrol og afpravningsmetoder og
sikkerhed.

Efter gennemfort kursus og bestdet proveaf-
leeggelse 1 praktik, kan der udstedes et Dansk
Standard certifikat med pategning: UVE af
Svejsepassekretariatet.

UVE certifikatet er gyldigti 2 &r.

Kursusindhold: UVE

Kurset gennemfores skiftende mellem teori
og praktik, med sterst veegtning pa den
praktiske del.

Teori:

Omhandler materialeforstaelse, proceskend-
skab, maskiner, udstyr, kontrol og afprov-
ningsmetoder og sikkerhed.

Praltik:

@velser indenfor varmluft- og
ekstrudersvejsning. Kontrol og afprevning af
svejsningernes kvalitet.

Proveafleeggelse:

De sidste 3 dage af kurset afvikles eksamen.
Den sidste dag pa kurset bedemmes de prak-
tiske afsluttende opgaver af en ekstern
censor fra Teknologisk Institut. Opgaverne
bedemmes efter DS 2383, med tilhgrende
SBC 243 anneks F. Der er kun afleggelse af
praktisk preve med tilharende
dokumentation.



' GAS
Kursusdeltageren skal have gennemfort og bestdet USME kursus.

GAS dokumenterer, at indehaveren har kompetence til praktisk udferelse af svejsninger, kompressions- og
mekaniske samlinger pd ledningsanleg fremstillet af plastmaterialer, til transport og opbevaring af luft- og
gasarter under tryk, endvidere har viden og kompetencer til at etablere gassystemer i overensstemmelse med
gzeldende love og sikkerhedsforskrifter i henhold til Sikkerhedsstyrelsens Gasreglement afsnit A.
Svejsemetoderne er stuk- og elektrosvejsning. Certifikatet dokumenterer endvidere teoretisk viden om
materialeforstielse, proceskendskab, maskiner, udstyr, kontrol og afprevningsmetoder, sikkerhed og
leegningsprocedurer.

Efter gennemfort kursus og bestdet proveafleeggelse i teori, kan der udstedes et Dansk Standard certifikat
med pategning: GAS af Svejsepassekretariatet.

GAS certifikatet er knyttet til USME certifikatet og er gyldigt, s& leenge plastsvejseren opretholder sit USME
certifikat. 1 ar efter udleb af USME, inddrages certifikatet.

Kursusindhold: GAS
- Kurset gennemfores skiftende mellem teori og praktik, med storst vagtning af den teoretiske del.

Teori:

Ombhandler generelt en lang rakke teorier om gassens kemiske sammensztning og sikkerhed. Desuden
indgar gasproduktion og forsyning, myndigheder og regler samt installationsforskrifter og leegnings og
reparationsanvisninger.

Praktik:
Under kurset opbygges en simuleret hovedledning til gas med stikledninger, hvor der foretages tetheds- og
trykprevning samt reparationsarbejde.

Proveafleeggelse:

Den sidste dag pa kurset gennemfares en teoriprave, denne og den praktiske opgave, bedemmes af en ekstern
censor fra Teknologisk Institut. Den praktiske opbygning bedemmes efter DS 2383, med tilharende SBC 243
anneks E.

RORMONTAGE — PLAST

Deltageren fér teoretisk viden og praktiske faerdigheder i opsnering af rersystemer efter metoderne stuk-,
~muffe- og elektromuffesvejsning samt limning. Deltageren kan selvstaendigt folge ror diagrammer og udfare

rermontage sikkerheds-, lov- og funktionsmaessigt korrekt.

Adgang til uddannelsen har AMU-lovens mélgrupper. Der kraeves gyldigt plastsvejsepas med pategningen
USME, eller tilsvarende dokumenterede kvalifikationer jvf. DS 2383 pkt. 2.3.5. Kurset henvender sig til alle,
der er ansat eller sgger beskeeftigelse i virksomheder, hvor praktisk rerarbejde (plastrer) indgér i
arbejdsopgaver, som for eksempel inden for skibs- og fabriksmontage og pa sekundzarsiden i keleindustrien.

Deltageren kan kvalitetsvurdere svejste samlinger og kan tetheds- og trykprove eget arbejde. Endvidere har
deltageren kendskab til destruktive provningsmetodet.

Bemcerk:
Kurset er ikke certifikatgivende, men der udstedes kursusbevis for gennemfert kursus med bestéet praktisk
preve. Uddannelsen kvalificerer ikke til at udfere arbejde, der kraever autorisation.

Kurset afsluttes med en praktisk preve.






Materialetyper

Polyethylen PE

Kemisk sammenscetning

Betegnelsen polyethylen deekker over en
rekke materialer, der kan inddeles i fire
hovedtyper efter massefylde (densitet), mole-
kyleopbygning og dermed forskellige
egenskaber:

PELD (Lav Densitet) 0,910-0,930 g/cm?®

PELLD (Lineer Lav Densitet) 0,910- 0,935
g/em?,

PEMD (Medium Densitet) 0,930-0,948 g/cm?®.
PEHD (Hgj Densitet) 0,948-0,980 g/cm?®.

Densitetsvardierne kan variere fra de gene-
relle inddelinger.

PELD og PEHD betegnes ogsa som henholds-
vis forgrenet og linert polyethylen. Da
PEHD har meget fa sidegrene pa
kademolekylerne, kan disse bedre “pakkes
sammen”, derfor bliver der gennemsnitlig
flere molekyler pr cm®. PEHD far derfor, i
sammenligning med PELD, PELLD og
PEMD, en starre densitet (vagt).

Man opnér forskellige egenskaber i materia-
lerne, ved de forskellige sammensatninger.
PEMD er en blanding mellem egenskaberne
fra PEHD og PELD.

UdseendePELD PEMD PEHD
PEHD

PELD
PELLD

PE er en delkrystallinsk termoplast, i ufarvet
tilstand er materialet helt eller delvis uigen-
nemsigtigt. [ uindfarvet tilstand er materialet
melkehvidt/ opalfarvet. Kun i form af tynde
folier er materialet gennemsigtigt. Kan fas
indfarvet efter enske.

Identifikation

Overfladen er forholdsvis blad og vokslig-
nende. Braeender med en klar, ikke sodende
flamme, bla i bunden, gul i toppen, drypper
og lugter som stearin, er ikke selvslukkende.
Der kan vare tilsat brandhammer.
Antendelsestemperatur ca. 340 °C.

Overfladebehandling

Overfladebehandling af polyethylen benyttes
normalt ikke, da det er svaert at male og
trykke pé og kan kun gennemfores hvis
materialet er forbehandlet, dvs. overfladen er
omdannet, med flamme- eller gnisttritning
(corona), sa kan alkydemaljer eller 2-kompo-
nentlakker anvendes.

Limning

Ber ikke limes. Samling af polyethylen fore-
tages bedst ved svejsning og der foretages
sjeldent limning i PE. P4 grund af den gode
kemiske bestandighed og den hgje overflade-
modstand (upolaritet) kan man ikke lime PE
umiddelbart. Man vil kun opné en relativ
ringe styrke i samlingen, og der kraeves en
besveerlig forberedelse af overfladen med
flamme- eller gnisttritning inden lim
processen.

Limning (kleebning) pa basis af epoxy, poly-
urethan eller syntetisk gummi er muligt, men
oplesningsmidler kan ikke anvendes.

Svejsning
Polyethylen har serdeles gode svejseegen-
skaber.

Stuk-, infrargd (IR)-, muffe-, friktions-,
varmluft-, ekstruder-, varmluft-, kantbuk- og
elektrosvejsning kan anvendes. Tyndveags-
svejsning med teflonbelagt varmetrad til
tynde folier og poser. Ultralydssvejsning er
ikke szrlig anvendelig. Stuksvejsning af
PELD ror kan ikke anbefales.
Hgjfrekvenssvejsning (HF) kan ikke
anvendes.

Overfladen pa PE materialer udsettes for
iltning ved kontakt med atmosfarisk luft,
denne iltning resulterer i manglende/darligere



binding ved svejsning, gaelder generelt, men
iser PE100 materialer pavirkes af iltningen.
Derfor skal overfladen p4 rer, der har veret
udsat for iltning skrabes/hgvles umiddelbart
for svejsning, plader skrabes eller slibes.

I brugervejledningen for pageldende materi-
ale, vil det fremga hvor lang tid, der hgjst ber
gd fra denne proces, til svejsning gennemfo-
res. PE ror med beskyttende PP kappe, kan
svejses uden denne forarbejdning, safremt
kappen forst fjernes umiddelbart inden.

PE typerne PEHD 500 og isaer PEHD 1000
kan vere vanskelige at svejse, grundet
tilszetning af slipmidler, antislipmidler og
antistatiske midler.

Mekaniske egenskaber

- PELD og PELLD er blade og bejelige
materialer.

- PEHD er hérdere og stivere.

- PEM er et materiale, der i egenskaber
ligger imellem disse.

- PEHD forefindes i flere densiteter, bl.a.
HD 300 - HD 500 - HD 1000.

Relativt bladt og fleksibelt (koldflydende)
materiale, taler ikke sa store mekaniske
belastninger og spaendinger uden deformation
som PA, POM og PET.

Dimensionsstabiliteten er god, men der opstar
forholdsvis hurtigt spidsninger ved rerender
efter produktion, samt pé tidligere afkortede
rar, hvilket man skal veere opmerksom pé i
forbindelse med stuksvejsning. Kantforskyd-
ningen mellem et nyligt afkortet ror og et
“lagret” rer, kan veere for stor i forhold til, at
kunne overholde max kantforskydning, hvor-
for man ma afkorte det spidsede ror.

God slidstyrke over for massegods, f.eks.
korn, kul eller grus. Kaervslagstyrken er god,
kan tale store slagpavirkninger selv ved lave
temperaturer og er meget deempende overfor
slag og vibrationer.

Har stor varmeudvidelseskoefficient, derfor
ber man undgé samling ved gevindskaring og
undersankede skruer mod andre materialer,
som har en mindre udvidelseskoefficient,
f.eks. stal. Har tendens til koldflydning.. Lav
friktion. Lav veegt.

Mekanisk bearbejdning: Spantagning, sav-
ning, boring, stansning, klipning og varme- og
koldbukning.

Ved mindre pladetykkelser er PE velegnet til

bukning over varmetrid/infraredt (IR) varme-
legeme. Plader kan varmbukkes ved opvarm-

ning med varmepistol eller lignende.

Pladen opvarmes, indtil den bliver blad, og
bukkes derefter over en kant, et ror eller
andet, der har den gnskede form. Pladen
fastholdes i denne position, indtil den er kelet
af. Ved PE-HD 500 og 1000 er varmebukning
mulig, men besveerligt.

Materialet kaster sig ved afkeling, og det kan
derfor veere nadvendigt, at holde det formede
emne 1 et fikstur, hvor det kan afkeles fra alle
sider. PEHD kan koldbukkes i bukkemaskiner
som til stal. Koldformning af PEHD plader er
mulig, hvis de efterfalgende holdes fast i
faconen. De indre spaendinger giver normalt
ingen problemer.

Termiske egenskaber

Polyethylens bestandighed over for varme er
ringe, kuldebestandigheden er god. PEHD har
bedre varmebestandighed end PELD, og téler
at blive varmesteriliseret. Til gengeeld har
PEHD en ringere kuldebestandighed end
PELD. PE kan anvendes i temperaturomradet
-50 til 80 °C, maksimal anvendelsestempe-
ratur er for PEHD 60 - 70 °C. PEHD 1000
kan anvendes ned til -260 °C.

Det krystallinske smeltepunkt er: PELD ca.
110 °C, PELLD ca. 125 °C, PEHD ca. 130
°C. Kan formes i det termoelastiske
temperaturomrade ved ca. 120 — 130 C°.



Kemisk bestandighed

Den kemiske bestandighed er god, saledes
oplases polyethylen ikke af almindelige
oplesningsmidler, men PELD kan kvalde
under indvirkning af benzin, terpentin og
petroleum.

Polyethylen - iseer PEHD - har tendens til
spendingskorrosion. PE folier har ringe bar-
riereegenskaber overfor aromastoffer, ilt og
kultveilte. Polyethylen er kemisk stabilt op til
temperaturer hvor plasten bliver nedbrudt. PE
karakteriserer sig ved en udmeerket bestan-
dighed over for mange kemikalier. PE optager
ikke vand og har en stor vanddampteethed.

Vandige oplasninger af salte, syrer og baser
angriber ikke. En undtagelse er dog steerkt
oxiderende kemikalier som salpetersyre,
olium og halogener. Under 60°C er nasten
alle organiske oplesningsmidler uskadelige.

Udendsrs bestandighed

Polyethylen kan kun anvendes udenders, hvis
det er tilsat carbon black, kenrgg, som vil
resultere i en sort indfarvning, eller der
tilseettes en anden UV-stabilisatorer.

Milje

PE betragtes som en af de mest miljgvenlige
plasttyper. PE medfarer ingen veesentlige
belastninger for miljget og medferer ved fuld-
stendig forbraending kun emission af CO2 og
vand. Emner af PE kan ikke reagere med stof-
fer 1 kroppen, dog ber man ikke indande stav.
Er sveert nedbrydeligt i naturen. Materialet
kan genanvendes.

Anvendelsesomrader
PELD Vandrer, drenrer og formstykker.

PEMD Vand-, kloak- og gasrer.
Formstykker og plader.

PEHD Vand og kloakrar,
formstykker og plader.

Pvrig anvendelse:
Transportkasser, husholdningsartikler, legete;,
tekniske artikler, flasker, beholdere, profiler,

plader og folier, Armaturer, kabelror, kabel-
isolering, plastposer, sekke, legetej, folie til
indpakning, krympefilm. PE opfylder
betingelserne for direkte kontakt med
fodevarer.

I levnedsmiddelindustrien anvendes PEHD
iseer til skeereplader, forme til fodevarer,
adskillelser i frysere og kakkenudstyr. Poser
fremstillet af polyethylen udmeerker sig ved at
have en stor kuldefleksibilitet, idet materialet
forst bliver spredt ved temperaturer under
minus 100° C.

Visse PE ravaretyper kan opfylde krav til
hospitalsudstyr. PELLD anvendes bl.a. til teet-
sluttende poser til dybfrost

Materialet er velegnet i glidefunktioner pa
grund af lav friktion og slidstyrke. PEHD
plader anvendes til opsvejsning af kar og
beholdere. PEHD 500 og PEHD 1000 bruges
til tandhjul, keedestyr, slidskinner mv.

I transportanleg for massegods, f.eks. kul,
korn eller grus bruges PEHD 1000 til slidpla-
der, endvidere anvendes det til kemikalie-
tanke, beleegning 1 gylletanke, folie til industri
og landbrug.

PEMD rer fremstilles 1 2 materialetyper, PE
80 og PE 100. PE 100, som har densitet pa ca.
0,951 g/em?, er et steerkere materiale end PE
80. Derfor kan man med en mindre godstyk-
kelse og dermed lavere vaegt opna samme
trykveerdi (PN), samt have en stgrre indvendig
diameter (transportere mere), end ved et
tilsvarende PE 80 ror.

Godstykkelsen pa et PE 80 ror i PN 10 (10
bar) svarer til et PN 16 (16 bar) i et PE 100
materiale. Ved samme godstykkelse, kan PE
80 og PE 100 rer stuksvejses mod hinanden,
ellers anbefales elektrosvejsning.



Elektriske egenskaber

PE er et af de bedst isolerende plastmaterialer
for elektriske pavirkninger. Det dielektriske
tab er lavt. Statisk elektricitet kan give pro-
blemer. Materialet kan tilsattes et antistatisk
middel, der gger overfladens ledningsevne,
hvilket reducerer opladning.



Kwvalitetskaeden

Producenten af granulatet

Plastgranulat som “’jomfrugranulat”
fremstilles ikke 1 Danmark, men der
fremstilles granulat i forbindelse med
returordninger, hvor plastmaterialer
granuleres og kan genanvendes 1 visse
sammensztninger, i forhold til emner og krav
om materialesammensatning. Ved
anskaffelse af ror, fittings m.m., vil produkter
fremstillet af ”jomfrugranulat” veere den
“reneste” vare, da denne ikke tidligere veeret
brugt eller er tilsat genbrugsgranulat.

Ror og fittingsproducent

Fremstiller ror og fittings i forhold til strenge
kvalitetskrav, men efter indfgrelse af CE
maerkning er der sket en svaekkelse af disse.
Derfor ber man, sdfremt man gnsker en hgj
kvalitet 1 henhold til tidligere krav, anvende
materialer, som er market efter den falles

nordiske Insta Nordic/ Polymark certificering.

Denne maerkning fastholder tidligere
certificeringskrav. (Nermere beskrevet under
afsnittet godkendelser og meerkning)

Transport

Transporten af ror fra producent til modtager
er ogsa et vigtigt led, Kontroller ved
modtagelsen at rarene ikke er beskadiget af
transporten, herunder ridser eller
sammenklemning,.

Arbejdsstedet

Behandl rerene varsomt, husk termoplast er
meget kerviplsomt. Lad altid
beskyttelseshetter i rarender sidde indtil, at
det er nadvendigt at fjerne dem. Folg altid
brugervejledning og anvend korrekt
lofteudstyr, rerunderstotning m.m..

Udstyr, svejsemontsren og svejsningen
Svejseudstyret skal veere vedligeholdt og i
orden. Godkendt udstyr skal kontrolleres af 1
gang arligt af en DS godkendt preveinstans
med henblik pa trykkarakteristik, varmespejl
og gvrig funktion, Kontroller at rerene

overholder specifikationer vedrgrende PN og
SDR verdi. Ved modtagelse af nye ror, bar
der udferes en provesvejsning. Folg ngje
brugervejledningens anvisninger for
svejsningen. Herunder hgvlning, rengering,
kantforskydning, spejltemperatur, evt.
forvarmevulst, varme/ sivetid,
omskiftningstid, trykopbygningstid og svejse/
kaletid. Lad altid beskyttelsesheetten sidde pa
den frie rarende under svejsningen, dette for
at undga treek (skorstenseffekt). Efter
svejsningens udferelse og endt kaletid
kontrolleres vulsttolerancer m.m.. Overhold
generelle anvisninger med hensyn til
omgivende temperaturer og brug af telt eller
andet ved regnvejr.

Overdzkning/ tildeekning

Folg anvisninger fra rerproducenten/
DANVA vedrerende rergraven,
fyldningsmateriale, komprimering og
tildeekning af rer. Understettede ror ma ikke
overdekkes, der skal foretages komprimering/
sidestabilisering af reret ifglge som anvist,
inden der fyldes og komprimeres hen over
reret. Der er rigtig mange rersystemer, som er
steerkt ovale grundet legningsanvisningerne
ikke er fulgt.

Milje

De plastmaterialer, som efterlades i naturen er
nasten uforgengelige. Hold orden og saml
materialerester m.m. sammen, og bortskaf
dem pé en miljgmaessig korrekt méade.



Svejsning af termoplast

Generelt

For at kunne gennemfare en svejsning kreeves
der varme og tryk. Disse to faktorer skal
vare ngje afstemt hinanden, og man kan ikke
andre disse to fastlagte parametre i forhold til
hinanden, safremt svejsningen skal overholde
kravene til kvalitet og styrke. Som for
eksempel lidt mindre varme og lidt hgjere
tryk eller omvendt. Varmen opnés gennem
direkte kontakt, varmestraling, friktionsvarme
eller elektricitet.

Som udgangspunkt skal rer, plader og tilsats
trdd veere af samme termoplast “familie”, men
der er enkelte materialetyper, som kan
kombineres, for eks. ved varmluftsvejsning af
PMMA (acryl), hvor man med fordel kan
anvende en tilsats trdd af PVC.

Far svejsning

Emner der skal svejses sammen skal forst
have fjernet urenheder, samt den oxiderede
(iltede) hinde, der danner sig pa
termoplastens overflade. Ved arbejde pa
pladeemner fjernes hinden ved skrabning eller
slibning.

PP rar mé bearbejdes med slibning,
athevling, hdndskrabning og skrabeverktgj.

PE ror ma kun bearbejdes med
handskrabning, athgvling eller skrabevacrktg;.
Slibning benyttes ikke, da der er risiko for at
slibekorn setter sig i overfladen og vil give en
déarligere kvalitet i svejsningerne.

Man skal falge brugervejledningerne i forhold
til det aktuelle fabrikat, som angiver en
tidsfaktor for iltningen.

Ved anvendelse af ror med en beskyttende
kappe af PP, er det ikke ngdvendigt at
foretage afskrabning, sdfremt svejsningen
udferes umiddelbart efter fjernelse af kappen,
f.eks. som ved pasvejsning af el-muffer eller
el-anboringer,

Hvis man ikke far gennemfort svejsningen
indenfor den tid, som angives i
brugervejledning med hensyn til oxidering,
skal overfladen skrabes inden svejsningens
udforelse.

I brugervejledninger kan den opgivne
tidsfaktor, athaengigt af fabrikat, veere fra 4 —
24 timer, hvorefter der skal foretages en
bearbejdning af overfladen igen.

Fiksering

Inden svejsningen skal emnerne gores fast
for at kunne holde trykket i svejsningen. Dette
gares med bakker, holdevearktajer eller
héndvarktgjer 1 forhold til svejsemetode

Rengering

Det sidste man foretager sig inden
svejsningens udferelse er rengering af
emnerne, saledes at disse er affedtede.
Normalt kan der anvendes husholdningssprit,
som har en renhed pé 93%, men man skal
altid felge producentens anvisninger, da der
kan veaere et krav om en storre renhed. Man
kan da evt. anvende hospitalssprit eller andet
rengeringsmiddel, som har en sterre
affedtnings effekt.

Termoplastmaterialer, som har veret i kontakt
med olier i svejseomradet, ber kasseres, da
olien treenger dybt ind i materialet, og derfor
ikke kan afrenses ordentligt, styrken i
svejsningen vil derfor ikke kunne overholde
kvalitetskravene.

Kontrol af svejsning

Efter svejsningens udferelse kontrolleres
kvaliteten i forhold til Dansk Standards
anvisninger i SBC 243, anneks E, som er
anvisninger pa godkendte svejsninger
indenfor rer, og hvor anneks F er anvisninger
indenfor pladesvejsninger

Udstyr
En stuksvejsemaskine, der anvendes til
rersvejsninger, som skal overholde DS



certificeringsreglerne, skal vaere godkendte af
et certificeret proveinstitut, som arligt skal
gennemfore en kontrol af maskinen, herunder
blandt andet trykafpravning, udferdigelse af
en gaeldende trykkarakteristik samt en
godkendelsesrapport.

Bemark

I forbindelse med svejsning af
plastmaterialer, er det meget vigtigt, at det
svejste emne ikke afkeles for hurtigt, da
materialets molekylekaeder ikke kan né at
”indordne” sig, hvorfor materialet og
svejsningens styrke ikke kan overholde, de
givne, normale svejsefaktorer,

Ligeledes kan der, specielt ved tyndveaeggede
materialer (lille godstykkelse), ved svejsning
i kolde omgivelser, vare en vaesentlig
svekkelse af materialets styrke omkring
svejsestedet, da varme/ sivetiden er sd kort, at
varmen kun ledes meget lidt ind i rerenderne,
derfor vil svejsningen og omradet omkring
denne afkales alt for hurtigt til at opné den
optimale struktur i keedemolekylerne.

For at imgdegé dette problem, har nogle
fabrikanter haevet svejsetemperaturen for
polyethylen (PE), i forbindelse med
stuksvejsning, men termoplast er et godt
isolerende materiale overfor varme, hvorfor
den hgjere varmepavirkning vil ikke resultere
1 en nevneveaerdig lgsning af disse problemer,
der imod burde man teenke mod lgsninger,
som vil kunne tilfore en dybere
varmepavirkning i rerenderne, s
svejseomradet ikke chokkales.

Svejsemetoder

Stuksvejsning — spejlsvejsning
Sammenfgjningsomradet pa plastemnerne
holdes, efter hovling og rengering, mod et
varmespejl eller varmeplade, 1 forhold til
brugervejledningens anvisninger om varme
og tryk, eller de udregnede data om tryk.
Dette til man har opnaet den opgivne tid for
varmepdvirkningen, kaldet varme — sivetid,
derefter fjernes varmespejlet, emnerne trykkes

sammen og fastholdes med det udregnede
eller opgivne tryk i svejse - keletiden.

Fra emnerne fjernes fra spejlet til man har
opbygget tryk mellem rerender, er der en
max. omskiftningstid samt
trykopbygningstid, som skal overholdes, da
emnerne ellers vil afkele for meget, inden
svejsningen er gennemfeort, til at kunne opna
den gnskede svejsefaktor (styrke) i
svejsningen.

Ved PE rer regner man med en svejsefaktor
pa 0,9, man forudseetter, at raret altid har
faktor 1.

Varmespejlet bestar normalt af en
aluminiumsplade, med indbygget termostatisk
eller elektronisk styret varmelegeme. Spejlet
er belagt med en antislipbelegning
(tefloncoating), sa termoplasten ikke bliver
hengende pé overfladen efter opvarmningen.
Denne metode, hvor den smeltede plast opnér
samime temperatur som varmepladen,
anvendes til termoplast med
svejsetemperaturer op til ca. 275 °C.

Ved hgjere temperaturer kan der anvendes en
metalplade uden belegning, men plasten vil
braende fast pa spejlet under opvarmningen.

Ved opbygning af rersystemer, der ikke skal
udszttes for tryk- eller
kemikaliepavirkninger, ma stuksvejsninger
udferes som handsvejsninger, séfremt man
kan overholde varme- og trykspecifikationer.
I praksis vil det veere vanskeligt i starre
dimensioner, f, eks. et @ 110 rer, skal trykkes
og fastholdes i svejse- kaletiden med ca. 25

kg.

Afhengig af plasttype stuksvejses der fra ca.
200 — 250 °C.



Infrared svejsning, IR -svejsning.
Bergringsfri opvarmning af materialerne,

opvarmningen foregdr ved infrared bestraling.

Sammenfgjningsomradet pa plastemnerne
holdes i en kort afstand fra spejlet, til den
onskede tid og temperatur af
varmepévirkningen er opnaet. Varmepladen
fjernes og de smeltede overflader presses
sammen, og fastholdes til emnerne er kolet.

Da opvarmningen er bergringsfri er max.
temperaturen ikke begranset af en antislip-
coatning,.

Muffesvejsning — varmeelementsvejsning -
muffe-dornsvejsning

Fittings og rerender opvarmes pé dorne, som
er fastspendte pa et varmespejl eller et
varmeelement. Emnerne opvarmes ved
henholdsvis, at stikke reret ind 1 en muffe og
fittings udenpa en tilsvarende dorn. Emnerne
tilfores varme i forhold til
brugervejledningens oplysninger om
opvarmningstid, hvorefter man fjerner disse
fra muffe — dorn, trykker dem ind i hinanden
og fastholder i en keletid.

Svejsningerne ma ud feres som
hindsvejsninger op til ©63.

Fra 063 og opefter skal svejsningen udferes
som maskinsvejsning.

Varmeelementet kan veere udformet sé det
kan anvendes til pasvejsning af sadler og
anboringer.

Over- og underpart er udformet sé det passer
til en bestemt rerdiameter og den
dertilhgrende tilsvarende sadelstarrelse.
Varmelegemet kan kun anvendes til den
diameter som den er fremstillet til.

Muffe og dorn er fremstillet i aluminium,
coatede med teflon og kan anvendes op til ca.
275 °C.

PP kan muffesvejses ved ca. 250 — 270 °C.

PE 260 - 288 °C.
PVDF 250 - 270 °C

Elektrosvejsning

Anvendes til el-svejsning af muffer,
anboringer og gvrige fittings i forbindelse
med rgrarbejde.

Fittings, er fra de fleste fabrikanters side,
pésat en stregkode, eller der medfalger et kort
med stregkode, som kan afleeses i en
kortleeser eller en stregkodeafleeser.

Enkelte producenter har deres egne systemer,
hvor man ikke kan aflese koder, disse kraver
at man ogsé benytter producentens tilhgrende
svejsemaskine. Denne er lavet s& den
?genkender” fittings ved pasetningen af
forbindelsesledninger.

Tidligere anvendtes ogsa systemer, hvor man
manuelt skulle indtaste, den ofte meget lange
talkode pd maskinen.

Nesten alle el svejseapparater har indbygget
termometer, som kompenserer op eller ned i
svejsetid, i forhold til den aktuelle omgivende
temperatur. Derfor er det vigtigt, at
svejsemaskine, fittings og ror er tilpasset den
omgivende temperatur, dette for at kunne
overholde brugervejledningens
svejseparametre.

Den eksakte temperatur i svejsningen kendes
ikke, men den ligger i det termoplastiske
omrade.

Ver opmeerksom pa fabrikantens anvisninger
vedr. holdevarktgjer, og om fittings méa
pasvejses raret, i forhold til dettes
godstykkelse eller PN verdi.

Man kan kebe udstyr med tracebility, som
giver mulighed for dokumentation og GPS
sporbare svejsninger, der meget pracist
angiver placeringen af de svejste fittings, samt
de gvrige pakravede



dokumentationsoplysninger vedrerende
svejsningen.

Ekstrudersvejsning

Emnerne, der skal sammensvejses,
forarbejdes inden med evt. skeerpning af
svejsevinkler pé kanter, slibes eller skrabes
for afiltning af overfladen omkring
svejsestedet, hvorefter emnerne fikseres og
rengores.

Emnerne opvarmes med en ca. 300 °C varm
luft, malt 5 mm fra udblaesnings huller eller
dyse.

Svejsetrad eller granulat drives frem gennem
en snekke eller stempel, hvor et indbygget
varmelegeme opvarmer plastmassen
(smelten) til ca. 220 — 240 °C. Smelten
trykkes ud i svejsefugen, gennem en til
opgaven tilpasset svejsesko (lavet af teflon),
der former svejsessmmen under det tryk, der
dannes af smelten i mellem svejseskoen og
emnerne.

Der findes 2 typer ekstrudersvejsemaskiner:

Snekkeekstruderen kan anvendes til
svejsning af nasten alle typer
termoplastmaterialer, der kan plastificeres,
herunder ogsd PVC, dette under forudsetning
af, at snekken er udformet til dette materiale.
Snekkeekstruderen findes 1 modeller enten
med tilsatsmateriale fra granulat eller
tradfremforing. Ekstrudersvejsemaskiner
med granulatfremforing, har en sterre ydelse
(kg pr. minut), men er begraenset af
svejsepositioner, da granulatskalen skal vende
rigtigt, for at kunne fade maskinen.

Stempelekstruderen kan anvendes til
svejsning af materialer, der i
molekyleopbygning, kun bestér af C (kul) og
H (brint), som f. eks. PE og PP. Materialet
(smelten) fores frem af stempler, kan kun
fodes med trad.



Stuksvejsning ledningsarbejde

*Falg altid brugervejledningens
anvisninger

*Kontroller ror for eventuelle
beskadigelser

*Ridser og lignende fjernes med
skrabeveerktej, der ma skrabes max. 10%
af godstykkelsen vaek

*Kontroller at rorets PN og SDR verdi er
korrekt. Rorets diameter : godstykkelse =
SDR

*Ved modtagelse af nye rer ber der
foretages en provesvejsning

*Anvend udstyr der er godkendt,
vedligeholdt og med korrekt
trykkarakteristik.

*Foretag provesvejsninger efter en evt.
reparation af svejsemaskinen.

*Man ber altid have et ekstra saet nye/
skarpe udskiftnings skeer til hovlen. De kan
ofte fas i forskellige skeerpningsvinkler, s
de er tilpasset den aktuelle opgave.
Endvidere kan skaerene zendres i
forarbejdningsprocessen, ved benyttelse af
div. afstandsskiver under disse.

*Der ma ikke svejses udenfor maskinens
godkendte trykomrade.

*PE 80 ror ma kun stuksvejses mod PE
100, safremt godstykkelsen er den samme —
ellers skal der anvendes en elektromuffe.

*Husk telt eller lignende overdzekning ved
regnvejr. Regn/ fugt vil give darlig kvalitet
i svejsningen og risiko for elektrisk sted fra
udstyr.

*Folg anvisninger vedrorende svejsestedets
omgivende temperatur, specielt minimum
C

*Specielt tyndvaggede PE 100 ror (f.eks.
PN 10) er meget emfindtlige med at alle
parametre under svejsningen overholdes,
set i forhold til svejsningens styrke

*Fjern ikke beskyttelses rerpropper for
nodvendigt. P4 det *frie” ror, forst efter
endt svejsning for at undga traek
(skorstenseffekt)

*Ved evt. IR svejsning, er det vanskeligt, at
undgi treek omkring rerender, da disse
ikke lukkes ind mod varmeenheden

*Folg altid Arbejdstilsynets krav vedr.
rergrav og evt. afstotning af denne

*Séafremt det er muligt, vil det vaere
nemmest, at svejse rorene ovenfor
rergraven, men ofte vil dette ikke veere
muligt, da andre eksisterende rerforinger
m.m., efterfolgende hindrer nedlegning



Generelle procedurer:

1 Ved evt. afkortning af rer — afkort disse, s
vinkelret pé roret som muligt. Det letter den
efterfolgende tilpasning i stuksvejsemaskinen,
samt reducerer omfanget af afretningen med
afretterhgvlen.

Ved PE rer med beskyttende kappe af PP, er
det ikke nadvendigt at fjerne kappen ved
stuksvejsninger, med mindre den givne ror
dimension eller producenten, ifalge
brugervejledningen krever dette.

Rer enderne, rengeres bade udvendigt og
indvendigt med fnugftit papir i en afstand af
25-50 mm fra de rer ender, der skal svejses.
Vand eller 93% denatureret sprit, ma
anvendes hos en del producenter for at fjerne
snavs og stev inden hevling. Safremt et ror
eller en fittings er forurenet med olie, fedt
eller lignende afskeres den forurenede del.

Husk, at rerskeereveerktgj til plast, har et
specielt smalt skeerehjul - verktgjet ber ikke
anvendes til andet end plast.

Ved anvendelse af en kedesav eller lignende,
mé saven ikke vere pafyldt olie til smering af
keaeden, eller andet veerktej have veeret i
kontakt med olie..

Inden svejsningen pdbegyndes, skal
rerenderne vere tarre - evt. rensevaske, som
kommer i kontakt med teflonbelaegningen pé

varmespejlet, vil “breende” teflonbelegningen
af spejlet

2. Anbring rgrene i svejsemaskinen, med
passende ror understgtning. Enderne pa
rerene skal have et udheng pé ca. 20-25 mm.,
men tilpasset den aktuelle svejsemaskine,
herunder hevlens bredde.

Vend rorene med meerkningen op. Det
letter centreringen af rerene, er med til at
sikre mod pésvejsning af evt. fejlleverede rer
i forhold til den bestilte PN- eller SDR- vaerdi.
Endvidere vil det lette arbejdet for en evt.
tilsynsmyndighed, som skal kontrollere
meerkning m.m..

Merkning i PE rer uden kappe skal 1
umiddelbar naerhed af svejsestedet afskrabes.
Der m4, efter svejsning, ikke vere markning
ind under svejsevulsten.

Rearene centreres og opspandes, saledes at
mindst mulig forskydning og ovalitet opnas.



Hevl ror- og/eller fittingsenderne ved at lukke
stuksvejsemaskinen omkring den roterende
hevl, med et tryk som er tilpasset — normalt
lavere end svejsetrykket. Fortseet afretningen,
indtil der fremkommer en kontinuerlig
strimmel pa hver side af afretterhavlen.

Ved svejsemaskiner med aflastningsventil,
kan denne bruges til at styre hovletrykket,
samtidigt opnir man herved den fordel, at nér
betjeningshéndtaget stilles i neutral, vil
trykket p& hevlen forsvinde, saledes man kan
kare ca. 2 omgange med frihgvling af
enderne, sa der ikke bliver afslutningsmerker
efter de 2 knive i rarenderne. Endvidere er
man fii for at stille tryk til hevling og derefter
til svejsning.

Knivene pé hevlen skal vaere meget skarpe
ved hevling af rer med PP kappe — ellers
opvarmes PP materialet og vil ikke frihgvles
korrekt. Safremt dette sker, og man ikke har
mulighed for at udskifte knivene, ma man
fjerne kappen i umiddelbar narhed af
svejsestedet, for at kunne lave en korrekt
svejsning. Dette mé kun foretages, safremt
det accepteres af evt. tilsyn fra ledningsejer.

Abn stuksvejsemaskinen, fjern hgvlen samt
alle spaner fra rerender og stuksvejsemaskine
uden bergring af svejsefladen, ved bergring
havles pa ny, eller der aftarres med 93%
denatureret sprit (ved krav om hgjere renhed
kan anvendes hospitalssprit eller anden
anbefalet rensevaske).

Pas p4, at sprit/ rengeringsvaske er afdampet
inden bergring med varmespejlets teflon.
Teflonbelegning vil gjeblikkeligt braende bort

ved kontakt med sprit. Spejlet kan, hvis
ngdvendigt. rengeres med en “ispind” eller
tort fnugfrit papir.

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

Ved forskydning over 10% af godstykkelsen
(ved formstykker 20%), skal rerene forseges
oprettet ved krydsspanding i rerholderene,
herefter athgvles igen.

Safremt man netop har afkortet et ror, og vil
pasvejse dette et “lagerrar”, vil det normalt
vaere nadvendigt, at fjerne en 30 — 40 mm af
det ikke netop afkortede ror, da spidsningen
pa dette, vil vaere storre — ellers vil
kantforskydningen blive for stor.

Nér rorene er forberedt til svejsning og “linet”
endeligt op, sa findes og registreres
stuksvejsemaskinens slebetryk, som laegges
til

det afleste svejsetryk i maskines
trykkarakteristik

Udregningen af svejsetryk kan foretages i et
udregningsskema, eller man kan anvende
producentens opgivne Newton. Udregningen
eller det opgivne skal omszattes til Bar i
trykkarakteristikken gacldende for den
aktuelle maskine.



De udregnede eller opgivne Newton (N)
forteller hvor meget tryk rerenderne skal
have ved en evt. forvarmekraft (opbygning af
forvulst) og 1 svejse/ keletiden. Hvis dette for
eksempel er 300 N, svarer det afrundet til 30
kg — svejsemaskinen arbejder med hydraulik
og derfor skal det givne tryk omszttes til Bar.

Avrealet af rerenden skal ganges med en
trykfaktor:

PEM rar trykkes med 0,15 N pr. mm2
PEH ror trykkes med 0,18 N pr. mm?2
PP ror trykkes med 0,10 N pr. mm?2
PVDF reor trykkes med 0,10 N pr. mm

3. Temperaturen pa svejsespejlet skal
kontrolleres, og tilpasses brugervejledningens
opgivne temperaturer:

Vejledende temperaturer for PE 80 ror og
PE 100 ror uden kappe er 220°C +10/-
20°C, afthzengigt af fabrikat.

PE 100 ror med kappe svejses ved ca. 240
grader C +/- 5§ grader C, men enkelte
fabrikater ca. 220°C.

Svejsespejlet bar ikke, umiddelbart inden
udferelsen af svejsninger, vaere placeret i
transportposen, men anbragt frit heengende i
et stativ, med lidt afskeermning pé siderne, s
spejlet tilpasses den omgivende temperatur. I
transportposen vil svejsespejlet, normalt sidde
beskyttet/ isoleret for meget, i forhold til de
aktuelle omgivende temperaturer

|

Spejlet placeres 1 svejsemaskinen mellem de
to rgrender. Maskinen lukkes, s& de to

rgrender bergrer spejlet med evt.
forvarmekraft (forvulst).

Forvarmekraft/ opbygning af forvulst er
svejserens egen tid, svejseren skal
efterfelgende altid overholde den opgivne
varme/ sivetid

Der vil nu i labet af nogen tid fremkomme en
vulst pé rerenderne. Kontroller, at vulsten er
ens hele vejen rundt. Nar den gnskede
vulststerrelse er opnaet, aflastes maskinen ved
at stille betjeningsgrebet i “position neutral”,
og brugervejledningens anbefalede varme-/
sivetid starter.

Stil aldrig i “position dben”, i forhold til den
anvendte stuksvejsemaskines
betjeningsmuligheder, siledes forstéet, at der
ikke er negativ eller positiv kraft mellem
kaeberne i varme-/ sivetiden, da sleebekraften
skal veere “1ast” i denne tid.

4. Efter endt varme-/ sivetid &bnes maskinen
(omstillingstid), og spejlet fjernes.

Maskinen lukkes igen med en rolig og
stigende kraft, til svejsekraften er opnaet
(trykopbygningstid), lukkefunktionen
fastholdes indtil vulstopbygningen er afsluttet
—ca. 15 - 20 sek.

Maskinen skal kunne holde svejsetrykket
under hele svejse-/ kaletiden.

Er det nadvendigt at justere tryk under svejse-
/ keletiden, er stuksvejsemaskinen efter al
sandsynlighed fejlbehaftet og ber serviceres.

5. Efter endt svejse-/ koletid, aflastes trykket,
og rarholderne dbnes. Roret loftes ud af



maskinen, Kontroller, om svejsningen ser
tilfredsstillende ud i henhold til SBC 243,
anneks F. “Kriterier for visuel bedemmelse
af svejste plastror”.

Styrken i en svejsning i PE rer, er ud fra
destruktive afprevninger, som traekprever og
andre afprovninger sat til en svejsefaktor p
0,9, dette under forudsaetning af at
svejsningen er udfert 1 et givent rer med
styrken 1.



Eksempel pa trykkarakteristikskema

DS/INF 70-6

TEKNOLOGISK
INSTITUT

Inspektionsfirma: RESULTATBLAD Sags nr: 1302213
Teknologisk Institut, Industri STUKSVEJSEUDSTYR Rapport nr: DT1 965
Center for Materialepravning Maskinnr.: JTI 885
Teknologiparken Fabrikat: Ritmo Delta 160 $1
8000 Arhus C Maskinnr.: JTI 885 Dato: 03.10.2006
TLF: 722017 83 Pumpenr.: JTI 385 Bilag 2a Side 3 af 5

Trykkarakteristikken ma ikke forlsanges.
Kun svejsning indenfor trvidaralderistitkens omrada
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Som der stér i det indrammede felt med redt, ma der kun svejses indenfor det godkendte trykomrade.

Husk den afleste verdi i bar skal tillegges maskinens sleebekraft i bar. Denne aflaeses inden hver
svejsning, i forhold til de givne omsteedigheder, herunder modstand fra rerlengde, rerbukke o.s.v.



Svejsecyklus

Tids- og trykforleb i en stuksvejsning.
Brugervejledningens anvisninger fra
producenten, i forhold til det aktuelle
rorfabrikat, skal altid felges. Safremt man
folger denne, og svejsningen ikke kan
overholde, den opgivne standard for
vulstbredder, ifalge Teknologisk Institut, SBC
243, Anneks E “Kuriterier for visuel
bedemmelse af svejste plastrer”, skal man
kontakte rerproducenten for yderligere
vejledning. De mest velrenommerede firmaer,
har Dansk Standard certifikatsvejsere ansat,
med USME certifikat, "Udvidet Stuk-,
Muffe-, Elektro-svejsning”, Disse kan give
en direkte vejledning pa stedet, med en garanti
for arbejdsudforelse, eller man ma afkreve
producenten en anden skriftlig anvisning, som
skal folges, for en korrekt udferelse af
arbejdet. Det er vigtigt, at fastholde dette, for
at undgd evt. erstatningskrav i en efterfalgende
garanti-/ erstatningssag, for det udforte
arbejdes kvalitet. Husk, at du mé ikke selv
begynde, at eendre pé svejseparametrene (tryk
og varme-/ sivetid), for at opnd korrekte
svejsninget, 1 forhold til godkendelseskriterier.

Svejsecyklus for PE ror

6

folges 2

ikke fremgar af brugervejledning, og ved
modtagelse af nye ror, selv nedt til at
udfere provesvejsninger.

Forvulst opbygges

Sterrelsen af denne eller en tid, i forhold
til aktuel omgivende temperatur, kan
anvendes ved yderligere svejsninger.
Onsket forvulst opnaet

Trykket pa svejsemaskinen aflastes. Start
stopur for varme-/ sivetid, og tilfor
rerenderne brugervejledningens opgivne
tid. Forvarmekraft tiden skal ikke
modregnes. Husk at lukke for en evt.
aflastningsventil efter ca. 20 sek..
Maskinen kan altid bne med ventilen 1
?aben position”, men ikke opbygge
svejsetrykket for denne er lukket.

Varme-/ sivetryk

Det er vigtigt, at svejsemaskinen kan
fastholde det aktuelle slabetryk under
varme-/ sivetiden, s rerenderne har
kontakt med varmespejlet.

Varme-/ sivetid

Den opgivne tid fra brugervejledningen

L 10
alt dmaskinen s meget ap, at spgj et kan

P=tryki BAR T=Tid

1 Temperatur pa varmespejl
Brugervejledningens opgivne temperatur,

indstilles pa varmespejlet. Males kl. 3 pa spejl.

2 Opvarmningstid med forvarmetryk
Forvarmetryk = svejsetryk + sleebetryk
i BAR. Materialer i PE 80, PEM/ PE 100
(men ikke alle fabrikater, og normalt ikke
PEH ror), skal under udregnet svejsetryk
tilferes varme, indtil en forvulst”
fremkommer. Svejseren er, safremt det

fngmes uden at ramme modsat mlende
ellers vil dette pavirke kvaliteten, og
kunne ses i svejsevulsten. Svejsningen ma
derfor kasseres. For lang omstillingstid vil
resultere i en “koldsvejsning” — rerender
kaler for meget inden kontakt.

Trykopbygningstid

Nar rerenderne igen har kontakt, skal det
udregnede totale svejsetryk (svejsetryk +
slzebetryk), kunne opbygges indenfor en
tid, som overholder brugervejledningens



opgivne data. Dette igen, for at undga
rorenderne afkeles for meget
(koldsvejsning), inden det totale
svejsetryk er opnéet.

9  Svejse-/ koletid starter
Det totale svejsetryk er opnaet og svejse-/
kaletiden starter.

10 Svejse-/ keletid
Den opgivne keletid fra
brugervejledningen skal falges. De svejste
emner skal fastholdes i svejsemaskinen,
med det geldende totale svejsetryk. I
denne tid, ma det svejste omréde ikke
udseettes for pavirkninger.

11 Kontrol/ maerkning af svejsningen
Svejsningen kontrolleres efter
Teknologisk Instituts vejledning for visuel
bedemmelse, SBC 243, anneks E
“Kriterier for visuel bedemmelse af
svejste plastror”. Safremt, at denne
kontrol, ikke kan overholde de givne data,
@ndres de anvendte parametre i
forvulstens opbygning, eller hvis dette
ikke kan lgse problemet, kontaktes den
pégeldende producents tekniske afdeling.

HUSK:

Svejsninger og ledningsarbejder skal altid
udferes efter gacldende arbejdsanvisninger
og brugervejledninger, sa dit firma ikke
efterfolgende kan paleegges et ekonomisk
ansvar, for sikkerhedsovertradelser eller
for kvalitetsmeessigt darligt udfert arbejde,
og hvor du eventuelt ogsa, vil kunne f&
inddraget dit svejsecertifikat.

Andre lzegningsmetoder ved rerarbejder

Princip for styret underbor

princip for rersprzengning / bu

Princip for Jordfortreengning / jc






Drikkevandsgodkendelse af plastmaterialer -

til
drikkevandsrer og —fittings

1. Rorfabrikanten beslutter sig for hvilken
rivare denne gnsker, at producere sine
produkter af.

Typisk for PE er det en leverander og et
handelsnavn.

Typisk for uPVC er det en leverander af
uPVC-révaren og en leverander af
stabilisatorpakke (farvestof og kridt).

2. Rorfabrikanten meddeler kombinationen af
rivarefabrikant(er) og handelsnavn(e) til
Dansk Toxikologi Center (DTC) med
anmodning om underspgelse med henblik pa
drikkevandsgodkendelse.

3. DTC kontakter ravarefabrikanten(erne) og
fér, under fortrolighed, oplysninger om
ravarernes specifikke kemiske
sammensatning.

(Rerfabrikanten kender ikke den specifikke
kemiske sammensztning i1 detaljer)

4. Ud fra kendskabet til den kemiske
sammensatning vurderer DTC om der findes,
eller via kemiske processer kan dannes
stoffer, som er uheldige eller uenskede 1
forbindelse med drikkevand.

5. Hvis dette er tilfeeldet undersgges stoffernes
grenseveerdier, og i hvilke mangder de indgar
i rermaterialet.

6. DTC udarbejder forslag til
pravningsprogram. Som standard testes for
smag og lugt, TOC og turbiditet. Ud fra
resultatet vurderer DTC om der skal analyseres
for andre stoffer, fx Phenoler.

7. DTC sender forslaget til Miljostyrelsen
(MST) sammen med en redegarelse for
baggrunden for deres forslag.

8. M ST vurderer forslaget og meddeler enten
accept af programmet

eller hvilke korrektioner der kraeves for accept
af
programmet.

9. Det af MST godkendte prevningsprogram
sendes til rorfabrikanten.

10. Rarfabrikanten gennemforer prevningen
pa et anerkendt pravningsinstitut, i henhold il
vedtagne prevningsmetoder for de enkelte
elementer i provningsprogrammet.

11. Prevningsresultaterne sendes til MST via
DTC. Her vurderes om resultaterne er
tilfredsstillende for accept af materialet til brug
for drikkevandsrer.

12. M ST meddeler rgrfabrikanten accept/ikke
accept af materialet. I tilfeelde af accept kan
rerfabrikanten s, om gnsket, fortsaette med
opnéelse af DS certifikat eller VA
godkendelse.

13. DS/VA godkendelse kan ikke opnas uden
accepten fra MST.

14. Hvis en eller flere andre rerfabrikanter
beslutter sig for at benytte samme révare i
forbindelse med drikkevandsrer, skal de, hver
isar, gennem hele den beskrevne procedure.

Provningsprocedure
Der foretages i princippet 2 forskellige prover

1. En smag og lugt prave.

2. En kemisk analyse efter de kemikalier, der
er specificeret i prevningsprogrammet.
Forbehandling af reret og
ekstraktionsproceduren er ens for de to
preveprincipper og forgér i henhold til DS/EN
852-1.

1. Raret fyldes med vand og star i 24 timer ved
23°C.

2. Herefter skylles med rent vand i 1 time.

3. Roret fyldes med prevevand og stéri 72
timer ved 23°C for koldtvandsrer, og 24 timer



ved 60°C for varmtvandsrer. Dette kaldes 1.
ekstraktion.

4. Roret temmes og proceduren gentages for
anden, tredje o.s.v. ekstraktion.

5. Vandet fra forste og tredje (samt evt. 6 og
9.) ekstraktion anvendes til prevning.

Kvalitetssikring

I DS certificeringsordningen for
drikkevandsrer, indgér det specifikke
materiale som en del af ordningen. Kun
materialer, der positivt er godkendt iflg.
proceduren beskrevet i bilag 1 og bilag 2, ma
anvendes i produktionen. Producentens interne
kvalitetssikringssystem skal sikre, at kun
godkendte materialer anvendes. I forbindelse
med ordningen kraves uathangig tredjeparts
kontrol, som f. eks. Teknologisk Institut.

Ud over en rackke tekniske elementer
kontrolleres om producenten har overholdt og
gennemfort de provninger og foranstaltninger,
herunder udelukkende brugt godkendte
rdvarer, som han, ifglge ordningen, er
forpligtet til. Falgende standarder bliver brugt
i kvalitetssikringen:

INSTA SBC 12201 for PE

INSTA SBC 1452 for uPVC

Godkendelser: PE-trykror
Danmark, Norge, Sverige og Finland

Rorene produceres og certificeres efter:
DS/EN 12201-2 med tilherende INSTA og
market med Nordic Poly Mark og DS

I gvrigt lever PE-rarene op til kravene i bl.a.
ISO/DIS 4427



Godkendelser og produkter

Ved indgangen til 2006 ophgrte VA-
maerkningen for afigbsanlaeg. Den 30 ar
gamle godkendelsesordning erstattes af den
feelleseuropeeiske CE-meerkning. CE-
maerkning udstikker retningslinier for
meerkning af en raeskke produkter, fgr de kan
markedsfares, saelges og anvendes inden for
EU-landene og det europaeiske gkonomiske
feellesskab. CE-maerkningen er dog ikke et
kvalitetsmaerke, og giver ikke i sig selv nogen
dokumentation for produkters kvalitet.

For eksempel skal der ikke dokumenteres
funktionsevne og kvalitet. CE-meerkningen er
saledes langt fra en garanti for at bibeholde
den kvalitet af vand- og aflabsprodukter, som
er bygget op igennem de mange ar med VA-
meerkningen.

Som noget nyt skal ledningsejeren péatage sig
ansvaret for vurdering af produkternes
egnethed og kvalitet.

Producenten er for s& vidt kun ansvarlig i
forhold til de fa punkter, der er omfattet af
deklarationen i forbindelse med CE-
maerkningen. Ledningsejeren skal derfor
opstille de ngdvendige kvalitetskrav til de
produkter,som laegges i jorden, samt
kontrollere, at kravene er opfyldt.

En hjaelp til dette er den nye feellesnordiske
INSTA-CERT-certificering. Produkter
certificeret efter denne ordning, er maerket
"Nordic Poly Mark” og er kvalitetsmaessigt
pé niveau med de ,gamle”“ VA~ og DS-
maerkede produkter.

NPM (Nordic Poly Mark)
Fra byggeriets parter er der klare meldinger
om, at

man gnsker at bevare en produktsikkerhed og
en kvalitet, der ligger pa niveau med den, der
tidligere var kreevet i forbindelse med DS/VA-
godkendelserne. Derfor er der nu etableret en
faellesnordisk certificeringsordning, som
administreres af INSTA-CERT. Det tilhgrende
maarke er Nordic Poly Mark, se naermere pa
www.nordic-poly-mark.com

v

Mordlc E;g Mark

Da CE-maerket bliver obligatorisk, vil rarene
typisk blive badde CE-maerket og NPM-
meerket.

Produkter til drikkevandsforsyning meerkes
desuden med DS-maerke som dokumentation
for, at

Miljgstyrelsens accept til drikkevandsforsyning
er

ophaet.

Yderligere om DS-maerke for godkendelse
til drikkevand, kan ses pa www.danva.dk
under 1.3.5 Specielle krav til rgr til
drikkevandsforsyning.

Det er dog ikke tilladt i et udbudsmateriale at
krasve et specifikt produkt, maerkning eller
stille krav om, at producenten er medlem af en
kontrolordning.

| stedet skal bygherren redeggre for
produkternes gnskede kvalitet.

*Standardudbudsmateriale for ledningsnet®,
som kan findes pa DANVA’s hjemmeside
under www.danva.dk/plastroer , kan anvendes
som hjeelp til lodsejer, bygherre, entreprengr
og svrige involverede parter i forbindelse
med, at vaelge produkter af den rette kvalitet.

Der vil fremtidigt, veere fortsat, store
investeringer i savel nyanleeg som fornyelser
af hele infrastrukturens meget omfattende
ledningsanlaeg. Investeringer, hvor byghetrrer
bear stille krav om sikker funktion, lang levetid
og miljgrigtige forhold. Faktorer, som alle
stiller krav til en hgj kvalitet i materialevalg og
til arbejdets udfgrelse.



En forudsastning for dette er, at alle
involverede parter bidrager konstruktivt i
forbindelse med kvalitetskrav ved etablering/
renovering af ledningssystemer, pa savel
vand- som aflgbssiden. Et sddant samarbejde
skal bygge pa en falles opfattelse af kvalitet i
alle faser indenfor:

Produkter

Projektering

Installation

Ledningsdrift

Et ledningssystems levetid afhaenger af en
lang raekke forhold — lige fra materialer og
installation til de forskellige pavirkninger af
ledningssystemet i hele driftsperioden.

Farst er der valg af materiale til rar,
formstykker, brande mv., og kvaliteten af de
valgte materialer. Derefter skal der fokuseres
pa kvalitets- og produktionskontrol af de
enkelte produkter, efterfulgt af tilsvarende
kontrol i forbindelse med projekteringen og
installationen.

| den lange driftsperiode er de afggrende
faktorer: det omgivende miljg, transportatet,
de mange forskellige pavirkninger fra jorden,
trafikken, grundvandet og eventuelt indvendigt
tryk samt pavirkninger af kemisk og termisk
art etc.

Ved ledningsarbejder i naerheden af
eksisterende anlagte ledninger skal der tages
seerlige hensyn til disse, sé installationen ikke
forringes.

Produkter, der er DS eller INSTA-CERT-
certificeret (maerket med Nordic Poly Mark
(NPM)), opfylder materialekrav og
produktionskvalitet, der giver sikkerhed for
lang levetid.

| det falgende gennemgas de krav, som skal
opfyldes, nar en producent arbejder efter de
nationalt og internationalt anerkendte
standarder og regler for produktion af rar,
formstykker, brgnde m.v. for at opna en hgj
kvalitet og lang levetid. Desuden gennemgas
de forskellige former for masrkning af
plastprodukter, ligesom der gives en raekke
tekniske data om de aktuelle produkter.

Standarder, godkendelser mv.:
CE: Den europaeiske kommissions maerke for
overensstemmelse med de sékaldte
essentielle krav; jf. Byggevaredirektivet.

DANAK: Dansk akkrediteringsorgan.

DIN: Tysk standard (Deutsche Industrie
Norm).

DIS: Forslag til international standard (Draft
International Standard).

DS: Dansk Standard, samt deres
kvalitetsmaerke.

DS/EN: Europaeisk standard udgivet i
Danmark (Europa Norm).

ETA: European Technical Approval.

INSTA-CERT: Fallesnordisk
certificeringsorgan bestaende af DS, NEMKO,
SFS og SP.

ISO: International Standard (International
Organization for Standardization).

MRS: Minimum required strength.

NCS: NEMKO Certification System, det
tidligere Norsk Standard.

NEMKO: NEMKO Certification System, det
tidligere Norsk Standard, (NCS).

NKB Den nordiske komité for
bygningsbestemmelser.

NPM Nordic Poly Mark: kvalitetsmaerke for

INSTA-CERT-certificerede produkter.

PE: Polyethylen.

PP: Polypropylen.

PVC-U: Uplastificeret poly vinylchlorid, (ikke
tilsat bledgerere).

SBC: Seerlige Bestemmelser for Certificering i
Danmark.



SDR: Standard Dimension Ratio, forholdet
mellem udvendig diameter og godstykkelse.

SFS: Finsk certificeringsorgan.
SP Svensk certificeringsorgan.

VA: Godkendelses-/kvalitetsmeerke fra ETA-
Danmark (tidligere Boligministeriets
godkendelsessekretariat for Vand- og
Aflgbsmateriel).

Da anlaegsomkostningerne i dag er meget
haje,
kalkulerer de fleste ledningsejere med, at

deres anlaeg, skal have en meget lang levetid.

For

plastrarssystemer er det typisk en levetid pa
mindst 100 ar. Omkostningerne til rgr og
formstykker udggr kun en lille del af de
samlede omkostninger.

Derfor er det totalgkonomisk en fordel, at
veelge

rar og formstykker, af hgj kvalitet.

Med indfarelse af EU’s Indre Marked har
ledningsejeren ikke laengere mulighed for at
kraeve, at de produkter, der installeres, er
Kravene i disse standarder er ikke alle pa
hgjde

med de gamle VA/DS-standarder, hvor
specielle

danske forhold er taget i betragtning.

Hvis der gnskes en hgj grad af sikkerhed for
problemfri installation og lang levetid, er der
behov for, at stille yderligere tekniske krav til
rgrsystemerne.

De nordiske certificeringsorganer har i
samarbejde

med brugerorganisationer, prgvningsorganer
og

producenter udarbejdet Nordic Poly Mark
(NPM).

Henvisninger
+ DS 430 »Laegning af fleksible ledninger af plast i jord«.

2. udgave - April 1986

+ DS 439 »Vandinstallationer«. 3. udgave - Juni 2000

+ DS 455 »Teasthed af aflgbssystemer i jord«. 1. Udgave -
Januar 1985

omfattet af en godkendelses- eller
certificeringsordning, og den dermed fglgende
sikkerhed for et minimum af kvalitetsniveau.

Dette betyder, at ledningsejeren nu i detaljer
skal

specificere og kontrollere, hvilke krav der skal
stilles til produkterne.

Det er mere vigtigt end nogensinde, at kende
de

tekniske specifikationer pa de rgr- og
formstykkematerialer man anvender, da EU’s
CE-maerkning

erstatter de gamle certificerings- og
godkendelsesordninger (DS/VA). CE-
maerkningen er IKKE en
kvalitetsmaerkning.

Der er i dag en raekke EN-standarder, som
daekker de forskellige plastrarssystemer pa
markedet.

Plastrgrsproducenter kan veelge at folge disse
ENstandarder, EN-standarderne er et resultat
af forhandlinger mellem repreesentanter for de
europeeiske lande.

Denne maerkning er en frivillig
certificeringsordning, som sikrer rgr pa
samme kvalitetsniveau som de tidligere
DS/VA-godkendte systemer.

| henhold til EU-udbudsdirektivet ma
bygherren

ikke kraeve, at rer og formstykker skal vaere
omfattet af en certificeringsordning.
Bygherren kan derimod opstille tekniske
specifikationer for rgrsystemets komponenter.

+ DS 475 »Norm for etablering af ledningsanlaeg i jord«.
Marts 1995

» DS/EN 1452 uPVC-rar » Trykrar & formstykker af uplastifi-
ceret polyvinylchlorid (PVC-U) for vandforsyning

+ DS/EN 1610 »Laegning og pravning af rer til aflabssyste-
mer«. 1. udgave - September 1998

« DS/EN 12201 PE-rer »Trykror af polyethylen



(PEL,PEM,PEH) for vandforsyning<<.

+ 1ISO 4422: 1996-97 »Pipes and fittings made of unplasti-
cized poly(vinyl chloride) (PVC-U) for water supply — Spe-
cifications<<.

+ IS0 4427: 1996 »Polyethylene (PE) pipes for water supply

+ DS/ISO/TR 10358: 2002 »Plastics pipes and fittings

- combined chemical-resistance classification table<<.

» VAV Publikation P 41 »Férankring av markforlagda
tryckledningar« Forankringstyper, Dimensionering, Utfo-
rande. August 1979

« VAV Publikation P 47 » Avloppspumpstationer.

Dimensionering, utformning och drift<. Marts 1984

+ VAV Publikation P 58 »Tryckslag i VA-anlaggningar.
Orsaker, berdkningsmetoder, skyddsatgarder, matnin-
gar«. September 1988

+ Lars-Eric Janson and Jan Molin: »Design and Installation
Of Buried Plastics Pipes<<. Wavin Januar 1991, ISBN
87-983636-0-3

+ »Vejledning nr. 54 - Brug af plastrer til vand- og
aflgbssystemer<<. DANVA, Uponor A/S, Nordisk Wavin
A/S og KWH Pipe A/S. Juli 2006



Sammenligning af krav indeholdt i
de forskellige ordninger

++ indeholdt p& nuvesrende niveau

+ indeholdt, men pé lavere end nuveerende
niveau

- ikke indeholdt

ejrel  ikke relevant for applikationen

dekl  fabrikant deklareret vaerdi kraeves

2]
(3]
4]

Fabrikanten bestemmer selv omfanget af den

intM%PKning

Reaktion over for ild kan blive underkastet

jeparts kontrol affae igt af klassificerin
gt

tre n . .
vEksempshiraUnonatyeliedning
regjbetes3bhognd 6ddndsattes

Toksiske krav i forbindelse med CE-maerk-

ning er stadig under diskussion, s& niveauet i

forhold til de eksisterende krav i DK og FIN

kendes ikke.

Tabel 1.1: Sammenligning af krav indeholdt i de forskellige ordninger.

. Tidligere INSTA-CERT

Beskrivelse/egenskaber ordning CE-meerknng Nordic Poly Mark
Ailob Tryk Aflgb Tryk Aflgb Tryk
Produktcertificering:
Typeprevning tredjepart ++ ++ - - 44 ++
Intern kontro! ++ ++ +[1] + [1} ++ ++
Ekstern kontrol tredjepart ++ ++ - 2] - [3] +4 ++
 Materialer: o o

Densitet, PE/PP/PVC-U ++ ++ - - +4 ++
Smelteindeks, PE/PP et ++ - - ++ Y
Termisk stabilitet, PP/PE ++ ++ - - o ++
K-veerdi, PVC-U ++ ++ - - ++ o
Bladgeringstemperatur, PVC-U ++ A+t - - + ++
Langtidstrykstyrke Ej rel +4 Ej rel + dekl £jrel ++
Produkt:
Dimensioner ++ +4 dekl dekl At ++
Udseende ++ ++ - - + e
Maerkning ++ ++ - - ++ ++
Overfladebeskaffenhed ++ ++ - - ++ ++
Dimensionsstabilitet ++ ++ - - ++ ++
Termisk stabilitet ot ++ - - ot ++
Slagprovning ++ ++ - - o ++
Stivhed ++ Ej rel dekl - +4 Ej rel
Trykprove ++ ++ - + ++ EXS
Methylenklorid, PVC-U ++ ++ - - 4 ++
Vejrbestandighed Ej rel ++ - - Ejrel 4+
Systemet: o o
Samilingers teethed ++ ++ + dekl dekl ++ et
Modstand mod kombineret
jordbelastning og hej +4 Ej rel - Ej rel ++ Ej rel
temperatur (BLT) (ror | jord)
Cyklustest ved forhgjet temperatur A
(ror | bygning) + Ej rel ++ Ej rel ++ Ej rel
Toksiske krav Ej rel ++ Ej rel 4] Ej rel ++




Kontrol og afprevningsmetoder

Metoderne til afprevning af svejsninger og
konstruktioner af plastror eller plastmaterialer
inddeles i ikke destruktiv afprevning, hvor
kontrollen udferes uden at skare ement op og
destruktiv afprevning, hvor emnet opskares
for kontrol.

Ikke destruktive afprevningsmetoder:
Trykprevning

Gnisttest

Rentgen

Ultralyd

Visuel kontrol

Tv inspektion — primzert anvendt pa
aflebsside

Destruktiv afprevning:

Mikrotomsnit
Baje og trekpreve
Slagtrakprave
Faldtest

Afprevningsmaessigt er de mest anvendte
metoder trykprevning, gnisttest og
visuelkontrol. Sidstnaevnte er officielt
anerkendt, som garant for de udferte
rersvejsninger kan godkendes. Man vurderer
kvaliteten ud fra vulstens udseende og bredde,
som foreholdes oplysningerne i SBC 243,
Anneks E for rers vedkommende.
Svejsninger indenfor varmluft-/
ekstrudersvejsning m.m. vurderes ud fra SBC
243, Anneks F.

Termoplastmaterialerne er generelt lyd-, lys-,
og svingningsdempende, samt isolerer godt
overfor varme og elektrisk gennemslag, si det
er forbundet med visse problemer, at anvende
rentgen og ultralyd, som afprevningsmetode.
Ligeledes er udstyret meget dyrt i anskaffelse,
samt i brug, spc.for rentgens vedkommende.

Under destruktive afprevninger anvendes
specielt mikrotomsnit, hvor en tynd skive
udskeeres af svejsningen, og vurderes med

henblik pa, om trykket i svejsningen har vaeret
i orden.

Slagtrekproven anvendes til at undersgge om
svejsefaktoren i eksempelvis stuksvejsninger
kan overholdes.

Penduthammer

Proveerime

Slagretning /
-

Indsp=n-
Prgveemne dingsblok
SEZ 7026 it

Figur 26 — Udsiyr for slagtrakpreuning

Emnet, som skal praves, udformes som en »prg-
vestave med et hul horet 1 midten af svejsezonen
(for al sikre, at det er svejsningen, der brydes),

se figur 27.
—~ —
| i |
Figur 27 — Hullets placering i proveemnet

#2725

I prgvestaven er anvendt et huldiameter/preve-
emne bredde forhold pa ca. 0,3, Det skulle give
on optimal speendingsfordeling i svejsezonen.
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Figur 28 - Spaendingsfordeling

Ved on sadan preve »slas« fprst on reforoncestav
udtaget fra samme emme som det, der skal pra-
ves — dog uden svejsning, derefter »slas« den
sveajste slav, Ved al sammenligne disse 2 resul-
tater kan man danne sig et godt billede af svejs-
ningens styrke.
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Vandmaler

Trykprovning

Trykprovepumpe

A

I-%7 __Udluftning
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Trykprevning af UPVC/PE-trykledning

Fer en PE-trykledning tages i brug (afleveres
til bygherren), kan den trykpreves.
Trykprevningen kan fx udferes iht. DS 455.
Séfremt trykprevning kreves, ber den indgd
som en del af projektet, og her bar falgende
forhold iagttages:

1) Lengdeprofilet (tracheen) projekteres
jeevnt stigende af hensyn til udluftning.

Wavin/AVK Combiflange/traekfast
med blindflange for udluftning

2) I alle toppunkter monteres udluftning
(manuel - automatisk) - en korrekt placering
er medstroms lidt efter toppunktet.

3) Der etableres afsparringsmuligheder,
saledes det er muligt, at trykprove ledningen
etapevist.

4) Begyndelses- og slutpunkterne p
ledningen udferes séledes, at der er mulighed
for tilslutning af henholdsvis pafyldningsstuds



pa det laveste punkt og udluftning pa det
hgjeste punkt.

5) Bajninger, tee stykker, reduktioner,
ventiler, slutmuffer mv. forankres for det
foregede provetryk.

6) Af projektbeskrivelsen ber fremga, hvilke
krav den projekterende stiller til en eventuel
trykprevning, siledes at den udferende har
mulighed for under arbejdets gang, at treeffe
de

foranstaltninger, som en trykprevning kraever.

7) Valg af rermateriale ber foretages under
henvisning til DS 430 og DS 475 og
producentens anvisninger.

Hvis disse ting er i orden, bliver naste punkt
den rent praktiske udferelse af arbejdet, og
her kan falgende medvirke til en problemfri
trykprevning:

« korrekt transport, lagring og handtering af
ror og formstykker

« korrekt udgravning, nedlaegning, tilfyldning
og komprimering

* korrekt anvendte samlemidler og
samlemetode

Entrepreneren kan gare brug af
rerproducentens vejledning og
monterassistance ved projektets start.

Alle disse ting har hver for sig indflydelse pé
det endelige projekt, og det er derfor vigtigt,
at de overholdes.

Fremgangsmade for trykprovning af
rgrsystemer

Nedenfor er angivet fremgangsméde for
trykprevning af rersystemer.
Fremgangsmaden falger Dansk
Ingenigrforenings norm for teethed af
aflebssystemer i jord, DS 455, 1. udgave
Januar

1985.

For trykprovningen udferes felgende:

1) I alle ender af systemet monteres en
slutprop. En slutprop kan vere en slutmuffe
eller en blindflange. P4 slutproppen er
monteret en 90° bgjning, en kugleventil samt
32 mm treekfast

kobling for montering af @32 mm PE-rer.
Slutproppen kan evt. lejes ved henvendelse til
rerproducenten

2) Alle slutpropper skal forankres.

3) Mindst 24 timer for trykprevens start skal
systemet fyldes med vand. Det skal sikres, at
systemet udluftes fuldsteendigt.

4) De forste 6 timer skal trykket i systemet
vaere 1,3 gange den nominelle trykklasse.
Dette er meget vigtigt, for at prevens resultat
ikke bliver misvisende. Denne del af preven
skal kunne

dokumenteres over for tilsynet.

5) Der skal veare adgang til vand ved
prevningsstedet.

6) Trykprevning mod en ventil sker pa eget
ansvar.
Under trykprovningen foretages falgende:

1) Det aktuelle tryk méles, og systemet
efterfyldes eventuelt med vand.

2) Systemet pafores et tryk svarende til 1,3
gange den nominelle trykklasse
(prevningstrykket).

3) Dette tryk holdes i en periode pa 2 timer.
Det er tilladt at efterfylde med vand.

4) De nezeste 60 minutter ma systemet ikke
pafares vand.



5) Efter de 60 minutter aflaeses trykket, og
systemet pafyldes, indtil trykket igen er oppe
pa 1,3 gange den nominelle trykklasse
(prevningstrykket).

6) Trykfaldet og den tilferte vandmengde ma
ikke overskride folgende graenser:

a) Tryklaldet i procent af udgangstrykket — 2%
b) Max tilladte tilforte vandmangdei 4V
liter/meter = 0,02 di - 0,001 + AV

AV = 0,05 x di? Tor wPVCror
AY = 0,08 X ;2 Tor PE=ror
d; = indvendig diameter i m.

Efter trykprevningen afmonteres slutpropperne.



Laegningsvejledning

Ved laegning af trykrer af uPVC og PE gealder DS 430: Laegning af fleksible ledninger af plast i jord samt
DANVA Vejledning nr. 54: Brug af
plastror til vand- og aflgbssystemer.

Ledninger placeres séledes, at de ikke medfarer skadelige pavirkninger pa andre ledninger eller
konstruktioner og anleeg, og séledes at disse heller ikke paferer de nye ledninger nogen skade.

Med hensyn til afstande mellem ledninger, hensyn til andre konstruktioner og anlaeg, afmarkning af
ledninger samt trafikforhold og afstivning, henvises til DS 475, DS 430 og DS 415.

Udjevningslaget udlaegges, lasnes og afrettes efterfalgende, si rerene understattes jaevnt,

Omkringfyldningslaget skal sikre, at raret opnér en tilstrackkelig sidestatte, og det er derfor vigtigt med en
_ god komprimering.

Materialer, der anvendes til udjevningslag og omkringfyldning, ber opfylde falgende kriterier:

* Kornsterrelse over 16 mm ma ikke forekomme.

« Indholdet af korn mellem 8 og 16 mm maé hajst veere 10%.

* For PVC: Maksimal stensterrelse i omkringfyldning er 1/10 af rgrets udvendige diameter, dog max. 64 mm,
For PE rar med beskyttelseskappe: Maksimal stenstarrelse i omkringfyldning er 1/2 af rarets udvendige
diameter, dog max. 64 mm.

« Materialet ma ikke veere frosset.

+ Omkringfyldningsmaterialet ma ikke indholde skarp flint eller tilsvarende materiale.

Tilfyldningslaget udferes pa en made, sa det opfylder de krav, som konstruktionen oven pa ledningen (vej,
fortov eller lignende) stiller.

Normen angiver, at jorddekningen over reret (hd) ikke ma vaere mindre end 0,6 meter, nar der forekommer
trafiklast over ledningen, med mindre der traeffes sarlige foranstaltninger.

Kravet om, at ledningerne laegges i frostfii dybde, gar, at ledninger til fx vandforsyning normalt leegges med
1,2 meters jorddeekning,



