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Denne vejledning indeholder ©  Forsté principperne bag sammenfejning vha.  Sikkerhedsmeddelelse

- elektrosvejsning. For at sikre operatarens sikkerhed og overholdelse
grunqllaeggende oplysmnger, e Udfgre kontroller af udstyr for sasmmenfgjning.  af sundheds- og sikkerhedsbestemmelserne skal
der giver arbejoleren e |dentificere rar og kompatible fittings. alle styrebokse til elektrosvejsning betjenes fra en
mulighed for at: e  FEfterse og identificer godkendte effektiv jordforbundet forsyning i overensstemmelse

kvalitetssammenfgjninger. med producentens betjeningsinstruktioner.

e |ave tilfredsstillende sammenfgjninger vha.
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ror og fittings.
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styreboksen — se producentens underlag til jorden skrift ikke kan slettes egnede ledninger et fladt punkt

vejledning angaende stremkrav

e

Sikkerheds- og
justeringsudstyr

Skrabeudstyr Rorskaerer Testheette til multiforsegling

PO N Bemark: Der er gjort alt for at sikre, at oplysmngeme i denne brochure er korrekte ved udgivelsestidspunktet. Fusion felger en politik med vedvarende produktforbedringer og udvidelse af sortimentet, og derfor forbeholder
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Principper

Elektrosvejsning er en metode til at sammenfgje
PE-rgr med fittings med integrerede
varmeelementer. Der anvendes muffer til at
forene hoved- og servicergr, og der anvendes
rerbgjlefittings til at forbinde servicerar til
hovedror.

Ordet "muffe" daekker over koblinger, albuer,
reduktionsmuffer osv.

Ordet "rgrbejle” deekker forgreningsrarbgjler og
gevindskarne T-stykker.

Raret, der skal sammenkobles, skal forarbejdes
ved at fierne det udvendige lag pa overfladen
til en dybde pa cirka 0,2 mm, hvorefter roret
og fittingen klemmes sammen for at forhindre
bevaegelse. Der tilfares spaending pa tveers af
fittingterminalerne via en styreboks.

En elektrisk strem passerer gennem kablet,
som varmer kablet op og smelter polymeren,
s fittingen smeltes fast il rgret. Efter
svejsning afkeles sammenfgjningen, inden
sikkerhedsklemmerne afmonteres.

Bemark: Der er gjort alt for at sikre, at oplysningerne i denne brochure er korrekte ved udgivelsestidspunktet. Fusion felger en politik med vedvarende produktforbedringer og udvidelse af sortimentet, og derfor forbeholder
ifikati i i krav. Alle mal i dette katalog er nominelle. For at f& yderligere oplysninger kan du besgge vores hjemmeside www.fusiongroup.com

vi os retten til at modificere p i il

Kontrollér, at béde de(t) rer og fittingen, der skal
forbindes, er kompatible, idet kun materiale,
der er kompatibelt, bgr sammenfgjes. Kontrollér
PN og SDR-Klassificeringen pé fittingen, og
sammenlign med roret. Hvis du er i tvivl, skal du
sgge radgivning fra producenten af rgret eller
fittingen.

Fusamatic-fittings er egnet til sammenfgjning i
omgivelsestemperaturer p& mellem -10 °C og
40 °C og kreever ingen form for forvarme eller
temperaturkompensation. For sammenfgjninger
der ligger uden for disse temperaturer, skal der
s@ges vejledning fra producenten.

Placering af udstyr

Om muligt skal elektrosvejsningsudstyret
placeres pé et velegnet, rent og tert brest eller
pé et underlag i et telt/skur med henblik p at
minimere kontamination.

Serg for, at eventuelt regnvand er fiernet fra
omrédet, hvor svejsningen skal udfgres, og at
der anvendes en form for underlag pé jorden il
at isolere svejsningsomradet fra rendens bund.
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Kontroller for sammenfajning

Godkend kun udstyr, der er i god stand og
gennemgar service regelmasssigt.

Kontrollér, at kiemmer og beklaedninger er
korrekte og rene. Undersgg, om velegnede
klemmer og skrabere er tilgengelige hos
alle fittingproducenter.

Kontrollér, at alle skrabere er rene, at
kniven ikke er beskadiget, og at den er
i god stand.

Kontrollér, at fittingen stadig er i den
originale emballage, og at posen ikke er
beskadiget, og at den ikke indeholder
kondens eller stov.

Rerforarbejdning — kontrol af ovalitet

4| DEN GODE VEJLEDNING TIL EF

Ovalitet i PE-rgr kan forekomme som
et resultat af opvikling, opbevaring og
transport.

Fusamatic-fittings til elektrosvejsning
er blevet designet for at muliggare en
lille grad af ovalitet (1-2 %), men for
store huller skal undgas ved at bruge
justeringsklemmer, der giver mulighed
for at foretage genrunding.

For at korrigere effekterne af rgrets ovalitet
for elektrosvejsningsprosessen anbefales
det, at der anvendes genrundingsklemmer
og/eller redskaber efter behov. Dette

er serligt vigtigt, nér spiralrer eller
tyndveeggede rgr anvendes, idet ovalitet

i disse tilfeelde kan veere ekstremt.

Brug den egnede genrundingsklemme
i henhold til producentens instruktioner.

vi 0s retten til at

KLARGORING AF
MUFFESAMMENF@JNINGER
1. Kontrollér, at rgrets ender er skaret vinkelret
og er fri for skader og spaner pa overfladen.
2. Tor lpst snavs vaek fra det omrédet af roret,
der skal spendes og sammensmeltes med en
papirserviet, fugtig klud eller kekkenrulle. (Ter
forureninger veek fra indersiden af raret).

3. Markér indfgringsdybden pa rgret ved at holde
fittingen i posen mod reret.

™

= -

4. St et kryds i det omrade, der skal
skrabes, samt yderligere 20-50 mm med en
overstregningstusch, hvis skrift ikke kan slettes.

nei til

5. Skrab den ene rgrende med et foreskrevet
redskab i indfgringsdybdens leengde samt
yderligere 10-20 mm. Sgrg for, at hele
overfladearealet er blevet skrabet.

6. Ved rgr med bekleedning kan du bruge
producentens anbefalende redskaber til at fierne
beklzedningen. Nogle rer med beklaedning skal
stadig skrabes, men der skal sgges radgivning
hos rerproducenten, for det forsgges at
sammenfgjes rgret.

7. Abn posen med fittingen, kontroller at fittingen
er ren, og s&t den sa direkte pa plads over roret,
0g skub den op til centerstop, eller for fittings
uden centerstop sattes raret til halvdelen af
fittingleengden (marker denne afstand pa raret
ind det settes i). Behold posen over fittingen
som midlertidig beskyttelse.

Bemark: Der er gjort alt for at sikre, at oplysningerne i denne brochure er korrekte ved udgivelsestidspunktet. Fusion falger en politik med vedvarende produktforbedringer og udvidelse af sortimentet, og derfor forbeholder
fi ifikati i krav. Alle mal i dette katalog er nominelle. For at fa yderligere oplysninger kan du besage vores hjemmeside www.fusiongroup.com



8. Klarger det andet rer pd samme méade som
det farste rar, som tidligere beskrevet.

9. Fjern posen, og skub det andet ror ind i
fittingen. Markeér indtreengningsdybden pé reret,
0g spend sikkerhedsklemmen.

10. Kontrollér fittingens indtraengning — brug
de tidligere markerede linjer pé reret. Kontrollér
visuelt rgrets justering i alle niveauer. Drej
fittingen for at sikre, at der ikke er for stort tryk.

Bemeerk: Tapfittings, dvs. rerbgjleudtag, tapudtag
pa T-stykker, stubflanger skal skrabes og sikres
som det er tilfeeldet med ror.

Vigtig bemaerkning: Det er
vigtigt, at bade raret og fittingens
sammenfgjningsoverflader holdes
rene og torre under samle- og
svejseprocessen. Dette opnas
bedst ved at forarbejde roret og
derefter gjeblikkeligt samle det.

Under visse omstendigheder
accepteres det at bruge
spritservietter til at

rengere kontamination fra
sammenfgjningens overflader, men
vi anbefaler dog, at denne praksis
kun anvendes, nar det er absolut
nedvendigt.

Sadan udfores svejsningen
1. Kontrollér, at generatoren har tilstreekkeligt
breendstof.

2. Start generatoren, og tilslut derefter
styreboksens indgangsledning i generatorens
udgangsstik. Tilslut styreboksens
udgangsledninger til fittingterminalerne —

hvis der anvendes automatiske fittings og
styreboks, skal den rade ledning tilsluttes til
fittingterminalen med det rede ben, og den sorte
ledning skal tilsluttes til det almindelige ben.

3. Kontrollér, at svejsetiden, der er markeret
pé fittingen, vises pa styreboksens display.
For manuelle fittings skal svejsetiden, der er
markeret pa fittingen, kontrolleres, og dette tal
skal indtastes i styreboksen. For "stregkode”-
fittings veelges svejseparametre ved at scanne
stregkoden med stregkodescanneren.

4. Svar pé prompter fra boksen. Tryk pa
"START” og hold nede, indtil displayet begynder
nedtaellingen. Svejsecyklussen er fuldfart, nér
timeren nar nul, og styreboksens indikator for
"CYCLE FINISH” (cyKlus er feerdig) vises.

L §
5. Lad svejsningen kale af i hele den tid, der er

angivet pé fittingen, fer du fierner klemmer og
flytter samlingen.

Kvalitetskontroller

e Kontroller, om der er fejimeddelelser pa
styreboksen.

e Kontrollér, at
sammensmeltningsindikatorerne er steget
pa begge sider af fittingen.

e Kontrollér, om der er tegn pa
smelteeksudat fra fittingens ender.

e Kontrollér, at raret ikke har flyttet sig ved at
kigge pa maerkerne for indfaringsdybden.

Bemark: Der er gjort alt for at sikre, at uplysnlngerne i denne brochure er korrekte ved udgivelsestidspunktet. Fusion felger en politik med vedvarende produktforbedringer og udvidelse af sortimentet, og derfor forbeholder

vi os retten til at modifi i

til markedets krav. Alle mal i dette katalog er nominelle. For at fa yderligere oplysninger kan du besege vores hjemmeside www.fusiongroup.com
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YDERLIGERE PAKRAEVET UDSTYR:

e 12 mm skarenggle (min. leengde 150 mm)
og drev

e Der kraeves en passende klemme til
stakmonterede versioner

e Der kreeves en passende klemme til
forgreningsbgjler med underklemme
(foruden multiforsegling)

RORBOJLE KLARGORING AF
SAMMENFQJNINGER

1. Eksponer det rar, hvis rgrbgjle skal svejses,
sa det sikres, at rret ikke har indeslutninger
eller spraekker i det omrade, hvor fittingen skal
sammensmeltes.

2. Sprg for, at der er tilstreekkelig afstand

(i et rendemiljg) til at udfere monteringen.

3. Fjern Igst snavs fra reret med en papirserviet,
fugtig klud eller kekkenrulle, og serg for, at
enhver risiko for kontaminering fra rendevaeggen
minimeres.

4. Mens fittingen stadig er i den beskyttende
pose, skal den placeres over den gnskede
position pa rgret. Markeér rgrets overflade i
en afstand pa 10 mm hele vejen rundt om
kontaktomrédet, og set kryds i omradet med
en overstregningstusch.

6 | DEN GODE VEJLEDNING TIL EF

5. Skrab det markerede omrade, og serg for,
at hvert strag med skraberen overlapper det
forrige str@g. Hold haenderne pé afstand af
den skrabede overflade til enhver tid.

6. Ved rgr med beklaedning kan du bruge
producentens anbefalende redskaber til at fierne
beklaedningen. Nogle rgr med bekleedning skal
skrabes, men der bgr sgges radgivning hos
rgrproducenten, far monteringen igangsattes.

7. Umiddelbart efter rorforarbejdning skal
fittingen tages ud af posen og monteres pa reret
ved hjelp af velegnet fastspendingsudstyr.

v

Bemaerk: For stakmonterede fittings skal
klemmen altid fgres til fittingen. Skub ikke
fittingen under klemmen.

Vigtig bemaerkning:

Undlad at bergre den
forarbejdede reroverflade eller
elektrosvejsningsoverfladen pa
rarbgjlen.

nei til

vi 0s retten til at

Sadan udfores svejsningen
1. Folg den samme procedure som for
muffesammenfgjningen.

2. | ad svejsningen kole af i hele den tid,

der er angivet pé fittingen, for du fierner de
stakmonterede klemmer eller udfgre skaeringer
eller tryktest.

Kvalitetskontroller

e Kontrollér, om der er fejimeddelelser pa
styreboksen

e Kontrollér, om
sammensmeltningsindikatoren er steget pa
fittingen (r@rbgjlefittings har normalt kun én
indikator).

e Kontrollér efter tegn pa smelteeksudat
omkring rerbgjlens fod.

e Kontrollér, at fittingen er placeret vinkelret
i forhold til hovedledningen.

Bemark: Der er gjort alt for at sikre, at oplysningerne i denne brochure er korrekte ved udgivelsestidspunktet. Fusion falger en politik med vedvarende produktforbedringer og udvidelse af sortimentet, og derfor forbeholder
fi ifikati i krav. Alle mal i dette katalog er nominelle. For at fa yderligere oplysninger kan du besage vores hjemmeside www.fusiongroup.com



RORBOJLE KLARGORING AF
SAMMENFQJNINGER

1. Skrab udtaget pa det gevindskeerende
T-stykke og servicergret i henhold til de
procedurer, der blev beskrevet tidligere for muffer
ved brug af en velegnet mekanisk skraber.

2. Ret servicergret og fittings ind med
sikkerhedsklemmen, og lav svejsningen som
tidligere.

3. Udfer kvalitetskontroller som tidligere
beskrevet.

TRYKTEST AF SAMMENF@JNING

e Nar det gevindskaerende T-stykke er blevet

sammensmeltet med roret og tilsluttet til
servicergret, kan der udfgres en tryktest
i overensstemmelse med retningslinjer

inden for branchen. Bemark, at det ikke er

muligt at anvende et universelt testdaeksel
pé et gevindskaerende T-stykke med
multiforsegling.

e Det anbefales, at der ikke anvendes et
tryk pa over 1,5 gange arbejdstrykket til
at teste integriteten af sammenfgjningen.

Bemark: Der er gjort alt for at sikre, at oplysningerne i denne brochure er korrekte ved udgivelsestidspunktet. Fusion felger en politik med vedvarende produktforbedringer og udvidelse af sortimentet, og derfor forbeholder
ifikati i i krav. Alle mal i dette katalog er nominelle. For at f& yderligere oplysninger kan du besgge vores hjemmeside www.fusiongroup.com

vi os retten til at modificere p i til

KVALITETSKONTROLLER

e Kontrollér, om sammensmeltningsindikato-

ren er steget pa fittingen.

e Kontrollér, at der ikke er ekstruderet noget
smeltet materiale eller kabel fra fittingen.

e Kontrollér, at der er rent omkring
sammenfgjningsomradet.

e Kontrollér, om der er tegn pa skrabning.

FEJLET VED TRYKTEST 0G
KVALITETSKONTROL

Hvis svejsningen ikke opfylder nogen af
ovenstéende kontroller s&:

a) for muffer — skaer sammenfgjningen af,

0g udskift den.

b) for rerbgjler — beskaer ikke hovedledningen,
0g skeer stakken af, s& den ikke kan anvendes.
Udfer en ny svejsning med en ny fitting mindst
én rgrdiameter vaek fra den mislykkedes
sammenfgjning (det kan variere afthaengigt

af forsyningskravene).

GENNEMSK/ZRING AF HOVEDLEDNING

Det gevindskaerende T-stykke med
multiforsegling tilbyder to muligheder for "ikke
spendingsferende” og spaendingsfarende”
situationer med hovedledninger:

MULIGHED 1 - IKKE SPANDINGSFORENDE
ELLER LAVT TRYK

1. Skru deekslet af, og st skaerengglen ind
i den integrerede skeerer.

2. Drej skaerengglen med uret, indtil skaereren
har skret gennem hovedledningen.

3. Traek skeereren tilbage, indtil toppen flugter
med stakken, og st daekslet pa igen.

* Bemark: Ved denne mulighed
forekommer der en lille smule lzekage
indtil skaereren er trukket helt ud.

MULIGHED 2 — STROMFORENDE ELLER
MEDIUM TRYK

1. Treek skeereren tilbage, indtil den gverste
overflade er i niveau med toppen af stakken
pa det gevindskaerende T-stykke.

2. Szt rgret i skeereren ved at skubbe og dreje
cirka 1/4 omgang. Der ma ikke veere afstand
mellem skaereren og udtaget pé raret.

3. Placer skeerengglen pd 12 mm i bunden af
skeeredrevet.

.
4. Drej skaerengglen med uret, indtil skaereren
har skéret gennem hovedledningens vaeg, og

treek derefter skeereren tilbage, indtil toppen af

skeereren er i niveau med toppen af stakken pa
det gevindskaerende T-stykke.

TAG IKKE SKARENOGLEN UD AF RORET, FOR
SKAREREN ER TRUKKET HELT TILBAGE.

Nar skaereren er i den helt tilbagetrukne position,
skal skaerengglen tages ud, og derefter skal
roret fiernes. Daekslet kan derefter speendes med
handen pa T-stykket. Bemaerk, at nar daeksel er
helt spaendt, kan det ikke fiernes.
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DEN GODE VEJLEDNING TIL
SAMMENF@JNING VED

ELEKTROSVEJSNING

ELEKTROSVEJSNING — DET SKAL
DU GORE

ELEKTROSVEJSNING — DET SKAL
DU IKKE GORE
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vi os retten til at modificere

Brug et skur og underlag til jorden i véde eller
torre forhold.

Brug altid udstyr, der er blevet regelmaessigt
vedligeholdt og kalibreret.

Serg for, at styreboksens spaending er
kompatibel med fittingen.

Brug altid justerings-/sikkerhedsklemmer.

Skeer rgrenderne vinkelrette til mufferne til
elektrosvejsning.

Skrab rgr og/eller tapoverflader helt.

Hold skrabede rer og/eller tapoverflader og
fittings rene.

Serg for, at den korrekte smeltnings- og
afkelingstid overholdes.

Saml sammenfgjningen, og sammensmelt
gjeblikkeligt efter skrabning af roret.

Udfer kvalitetskontroller, fr der skaeres
gennem roret.

Markér den sammensmeltede fitting med

sammenfgjningens nummer af hensyn til
sporbarhed.

ifikationerne i til

Start ikke sammenfgjningsprocessen, fgr den
kan udfgres pa én gang.

Tag ikke fittings ud af de beskyttende poser.
Brug ikke beskidte fittings.

Rar ikke ved forarbejdede reroverflader eller
sammensmeltningsomréader.

Lad ikke samlinger blive fugtige inden
sammenfgjningen.

Rar ikke ved sammensmeltningsindikatorer
under svejsecyklussen.

Fjern ikke klemmerne fra sammenfgjningen,
for hele afkelingstiden er gaet.

Fjern ikke den integrerede skeerer fra
rerbgjlen, nér hovedledningen er blevet boret.

Brug ikke styreboksen i en rende med en
gasholdig atmosfeere.

En fitting ma under ingen omstaendigheder
sammensmeltes flere gange.

Der mé ikke anvendes defekte
sammenfgjninger. Skaer mislykkedes
forbindelser ud, og sammensmelt en

anden fitting i henhold til den pakraevede
specifikation for afstand fra den mislykkedes
fitting.

Sammenfgjninger ved elektrosvejsning mé
ikke udfares pa et rillet eller gennemboret
rrstykke, kun pé rarstykker med hele vaegge.

Bemark: Der er gjort alt for at sikre, at oplysningerne i denne brochure er korrekte ved udgivelsestidspunktet. Fusion falger en politik med vedvarende produktforbedringer og udvidelse af sortimentet, og derfor forbeholder
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SIKKERHEDSMEDDELELSER

Selvom vi gor en stor indsats i forbindelse med
design af vores produkter for at sikre operatgrens
sikkerhed, bgr der tages felgende forholdsregler:

e |ad aldrig smeltet eller halvsmeltet
polyatylen komme i kontakt med huden.
Hvis dette skulle ske, skal du skylle det
pévirkede omréde med koldt vand og spge
leegehjeelp.

DU MA IKKE UNDER NOGEN
OMSTANDIGHEDER FORSOGE AT TRAKKE
MATERIALET AF HUDEN, DA DET 0GSA KAN
FJERNE HUDEN.

e Forspg ikke at Igfte lange rgr uden
assistance eller mekanisk hjeelp.

e Der skal tages normale forholdsregler, nér
elektrisk udstyr handteres, selvom alle
generatorsaet med 110 V skal anvendes
midtertilslutning ved brug pé stedet med
+55/0/-55 volt.

e For at sikre beskyttelse under
sammenfgjningen tilrddes det at bare
beskyttelsestgj, som f.eks. handsker,
sikkerhedsbriller og sikkerhedsstavler.

e Sgrg for, at udstyret serviceres
regelmaessigt som anbefalet af producenten
af udstyret.

Bemark: Der er gjort alt for at sikre, at oplysningerne i denne brochure er korrekte ved udgivelsestidspunktet. Fusion felger en politik med vedvarende produktforbedringer og udvidelse af sortimentet, og derfor forbeholder
vi os retten til at modificere p ifikati i til krav. Alle mal i dette katalog er nominelle. For at f& yderligere oplysninger kan du besgge vores hjemmeside www.fusiongroup.com

YDERLIGERE OPLYSNINGER
STANDARDDIMENSIONSFORHOLD (SDR)

SDR beregnes ved at dividere den minimale
(nominelle) ydre diameter (YD) med den minimale
vaegtykkelse (VT) dvs.

SDR = oD 125

Wro| o114 =11

For 25 mm PE-rar og derover forbliver forholdet
mellem den ydre diameter og veegtykkelsen
konstant for rgrets specifikke trykgreenser.

OVERGANG FRA PE-ROR TIL ANDRE ROR 0G
FITTINGS

Forskellige overgangsfittings er tilgeengelige til
at tilslutte til metalliske ventiler, hydranter og
rgrinstallationer. En almindelig metode er brug
af PE-flanger.

Det er vigtigt at felge producentens anbefalinger
for tilspaending af de ngdvendige bolte.
Oplysninger om boltenes tilspaendingsmoment
felger med flangerne. Det er ogsé vigtigt at
understgtte udstyr uatheengigt af alle PE-
rgrinstallationer (dvs. ventiler, der skal monteres
pé betonblokke).
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DEN GODE VEJLEDNING TIL
SAMMENF@JNING VED STUKSVEJSNING

THE GOOD
BUTT FUSION J((;)'l.!,\l#NG

Den gode vejledning til sammenfgjning ved stuksvejsning
kan downloades fra vores hjemmeside
www.fusiongroup.com

. ) - Bemaek Der er gjort alt for atsk re, at oplysni ge ne i denne brochure er korrekte ved udgivelsestidspunktet. Fusion falger en politik med vedvarende produktforbedringer og udvidelse af sortimentet, og derfor forbeholder
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GLOBALT PE PRODUKT-TILBUD

Bemaerk: Der er gjort alt for at sikre, at oplysningerne i denne brochure er korrekte ved udgivelsestidspunktet. Fusion felger en politik med vedvarende produktforbedringer og udvidelse af sortimentet, og derfor forbeholder o i
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