I tilfelde af at svejseindikatorerne ikke haever sig er det ngdvendigt at kontrollere at alle
af nedenstaende forhold er iht. specifikationerne :

- Kontrol af stgrrelse pa rgr og ovalitet

- Regrdimensioner i svejsezonen skal vere i overensstemmelse med standard
definitionerne

- At svejsemaskinen far stabil strgm uden afbrydelser og at ingen fejlmeddelelser
fremkommer pa skermen

- At svejseparametrene er korrekte

- Opstilling af rgr/fittings er korrekt og der ikke er synligt smeltet materiale fra
fittings

En svejsning af god kvalitet kan godt forekomme, selvom svejseindikatorerne ikke
haver sig. Hvis alle ovenstaende parametre er kontrolleret og ingen fejl kunne
konstateres er der ikke grund til at afvise svejsningen.

KOLETID

Den definerede kgletid angivet pa stregkoden pa fittings er en sammenhangende del af
svejseprocessen og skal overholdes. Kgletid er en kritisk fase 1 svejseprocessen som ofte
overses og misforstas.

For at fremme forstaelsen af vigtigheden af kgletiden vises nedenfor den fulde cyklus i
svejseprocessen :

Keder af molekyler -
Fitting
Granseflade

Kader af molekyler -
Ror

PE materialet i fittings begynder at smelte og udvider sig. Smeltet materiale fylder
hulrummet mellem rgr og fittings. Nar overfladen pa rgret kommer i kontakt med
smeltet materiale fra fittings vil ogsa overfladen pa rgret begynde at smelte og en samlet
“pool” af PE materiale opstar mellem rgr og fittings samtidig med at der fortsat tilfgres
energi i form af strgm.

PLASSON’
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Som fglge af den fortsatte udvidelse af materialet opbygges et tryk i svejsezonen og
materiale fra rgr og fittings blandes. Nar stremmen stoppes begynder afkglingen og
materialet vil begynde at stgrkne. I kgletiden vil alt smeltet materiale stgrkne og den
samlede “’pool” af materiale vil stgrkne pa en sadan made at materialet vil genvinde sin
oprindelige fleksibilitet og styrke som fgr svejsningen.

Enhver handtering, pavirkning eller bevagelse af samlingen under selve svejsningen
eller i kgletiden kan pavirke svejsningen negativt. Fgrst efter endt kgletid som angivet
pa stregkoden pa fittings kan holdevarktgj og alle andre foranstaltninger afmonteres.
Hyvis der skal udfgres tryktest anbefales det at vente i et tidsrum pa 4 x kgletiden angivet
pa stregkoden pa fittings for fuld tryktest udfgres.

PLASSON'
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MONTERINGSVEJLEDNING
Svejseprocedure - Muffefittings

edl

Renggr rgr og sker rgr lige og Montér rgr korrekt i fitting
jevnt

Markér indstiksdybde pa rgr Justér og fiksér

Skrab rgr Svejs fitting

(4 0 -

Afrens med egnet rensemiddel Forstyr ikke samlingen under
kgletiden

LS
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SARLIGT VEDR. INSTALLATION AF STORE ELMUFFER (= 450 MM)

Genrunding

Selv en mindre ovalitet pa store rgr vil resultere i store hulrum mellem rgr og fittings.
Det er meget vigtigt at rgr er korrekt genrundet forud for samling og svejsning. Plasson
har udviklet specialvaerktgj til dette formal.

Genrundingsverktgjer

i
:t
[

Hydraulisk verktgj Mekanisk vaerktgj

Skrabning

Ved alle elfittings er skrabning meget vigtigt.

Rotationsskrabere fra Plasson er tilgengelige for alle dimensioner af fittings.

Det kan ikke anbefales at handskrabe pga. problemerne med at sikre en komplet og
j&vn skrabning.

Skrabevarktgj til stgrre dimensioner af rgr

Rotationsskraber Kadeskraber

PLASSON'
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Passende svejsemaskiner og generatorer

Fittings i store dimensioner kraever kraftige svejsemaskiner og generatorer der kan
levere den ngdvendige energi. Det store energibehov bevirker at svejsemaskiner
generelt kraever atkgling mellem svejseprocesserne.

For at imgdekomme dette problem har Plasson udviklet en svejsemaskine (PolyControl
Plus) med integreret kgling og ny teknologi, der holder cyklustiden pa et minimum.

Anbefalede svejsemaskiner er :

Polymatic Polycontrol Plus

PLASSON' 2
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Holdevzerktgj

Holdevaerktgj er ngdvendigt for justering og for at modvirke bevagelser under
svejsningen af begge sider af samlemuffen.

Holdeverktgj under svejsning

VIGTIGT

Stropperne af stof pa store muffer er ikke designet til at lgfte i og bgr ikke lgsnes eller
fjernes fgr, under eller efter svejsning. Stropperne vil blive Igse efter endt afkgling som
resultat af krympning af muffen, hvilket ikke skal give anledning til bekymringer.

Samlemuffe med stropper

ADVARSEL

Alt elektrisk svejseudstyr bgr kontrolleres for at sikre at disse er i god stand pga. den
lange svejsetid for store samlemuffer.

Beskadigede kabler, Igse terminaler eller darlige forbindelser m.m. kan resultere i
overophedning eller kortslutning under svejseprocessen.

PLASSON’
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MONTERINGSVEJLEDNING

Svejseprocedure - Alle sadler

Svejseprocedure for alle Plasson Saml sadlen pa det skrabede rgr
sadler og spand boltene krydsvis

O &
)

Renggr rgr og markér placering  Spzend indtil de to halvdele er
af sadlen pa roret teet sammenspandt

Tilfgj markering pa regret og Svejs fitting
skrab omradet fuldstendigt

Afrens overfalden pa rgr og saddel Afvent kgletid + 30 min. for
med godkendt rensemiddel boring og tryktest

PLASSON'
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MONTERINGSVEJLEDNING

Bore instruktioner for topanboringsbgjler

1 : Tryk ned pa kraven for at sikre korrekt udgangspunkt
2 : Bor igennem rgr ved at dreje ngglen med uret til kraven er
helt 1 bund

3 : Drej ngglen mod uret indtil gverste position (modstand gges
markant). Drej ¥2 omgang mere (ikke mere) for at sp@nde helt
og sikre god taetning. Fjern kraven og skru lag fast pa.

PLASSON’ 26
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MONTERINGSVEJLEDNING

Forankring

Q.

Renggr rgr. Markér graen- Kontrollér at der er fuld kontakt
serne og omradet for med rgroverfladen

o e
' '
W
e

Svejs fitting

Skrab det markerede omrade
omhyggeligt

n @

Svejseparametre
Temperatur Manuel input
Time Volt
P c (sek) (V)
141020 (10w (36 330 40
Afrens overfalden pé rgr og ERIR b o = N
forankring med rensemiddel PO RN SO
511080 101026 270 40
o 810113 27145 250 40
Scan stregkoden. Hvis manuel
input er ngdvendigt brug

ovenstaende tabel

0 (] “xa

Afvent kgletid + 4 x kgletid for
fuld belastning

Spand forankring(er) fast med
stropper og skraldespande
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MONTERINGSVEJLEDNING

Store sadler

Anvend kun korrekt specialvaerktgj til formalet

Skrab og renggr rgr. Skrab 2 Montér korrekt holdeplade iht.
gange hvis der benyttes hand-  stgrrelse pa sadlen
skraber. Placér sadlen pa rgret

Montér stabiliseringsvaerktgj Set skraldespende pa “lps” og
forbind til krogene. Skralde-

spenderne bgr vende ens

VIGTIGT :
Nearvarende instruktion bgr kun betragtes som huskeliste for
kvalificerede montgrer
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Svejs fittings og afvent kgletid fgr
stropper fjernes

Vent 4 x kgletid fgr tryktest ved
1.25 x arbejdstryk udfgres

Spand stropperne. Fgrst med
handen og derefter med
skraldespaende indtil korrekt Pabor rgr
spending er opnaet (kon-

trollér spendingsindikator)

SIKKERHED :
Overhold altid instruktioner og vejledninger fra producenten der
fglger med boremaskine og hulsav
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TRYKTEST AF STORE SADLER

Store sadler er udstyret med en speciel tilslutning, der ggr det muligt at teste kvaliteten
af svejsningen med vandtryk forud for udboring. Der dannes et tryk mellem overfladen
pa rgret og en midlertidig integreret afskeermning gennem et PE rgr, der er pasvejst
sadlen. Tilslutning til det pasvejsede PE rgr kan ske med kompressionsfittings til
plastikrgr. Det anbefales evt. at bruge lynkoblinger, der normalt bruges til pneumatiske
installationer.

Som trykkilde anbefales det at bruge en standard pumpe til tryktest af VVS
installationer. Det maksimale tryk til test er 1.25 x arbejdstryk.

Tryktest

1 : Testtilslutning inden i sadlen
2 : Pumpe tilsluttet
3 : Tryktest udfgres

PLASSON’ 30
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FEJLBEHAFTEDE ELSVEJSNINGER

Elsvejsning har gennem tiden vist sig at vaere en meget palidelig metode til samlinger.
Det sker dog fra tid til anden at fejl opstar. I langt de fleste tilfeelde skyldes dette fejl i
forberedelsesfasen.

De fleste fejl opstar pga. utilstrekkelig forberedelse af overfladen

Urenheder — Utilstrekkelig forberedelse : 80%
Geometri — Rgr ikke skaret lige m.m. : 10%
Bevagelser — Holdevarktgj ej anvendt : 10%

Problemer med urenheder resulterer i utilstreekkelig samling pga. et oxideret lag eller
urenheder, der fungerer som en barriere, der forhindrer sammensmeltning af materialet
fra rgret og materialet fra fittings.

Typiske arsager til urenheder :

- Utilstrekkelig skrabning

- Jord

- Mudder

- Stgv

- Fedt

- Ol

- Fugt

- Bergring (fedt, creme m.m.)
- Oplgsningsmidler

- Upassende renggringsmidler
- Beskidte eller upassende klude
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JUSTERINGS- OG FIKSERINGSFEJL

For kort indstiksdybde

For kort indstiksdybde pga. mon-
teringsfejl, bevagelse under
svejsning/kgletid eller utilstraek-
kelig brug af holdevarktgj

Bevaegelse under svejseprocessen

Rgret beveger sig under svejse-
processen pga. ekstern pavirk-
ning eller krefter opstaet i svej-
seprocessen pga. utilstrekkelig
brug af holdeverktgj

Ror ikke skaret lige

Rgr ikke skaret lige

For stort mellemrum mellem rgr
og fitting

For stort mellemrum mellem rgr og

fitting pga. ovalitet pa rgr, ror i
undermal eller overskrabning af rgr
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PRODUKT PARTI - TEST RAPPORT

Den nedenfor viste rapport er en typisk tilgengelig test rapport for den enkelte
produktion hos Plasson, der inkluderer resultaterne af alle udfgrte tests, der sikrer
ensartet kvalitet fra produktion til produktion.

ELECTROFUSION PRODUCTS PROCEDURES. UPDATED ON 01/05/2009. APPROVED BY ANDREY REZNIK | English
PROCEDURE EFF 158 EDITION NUMBER 8 - PAGE 1 OF 1
Inspection Certificate
According to EN 10204 - 3.1
Product + Dimensions
COUPLER 180 -180
Catalog No. 490104180N Batch No. 215695
Assembly Date (ww-yy) (52-10 Production Period 1-52-10
Raw Material XS10B BLACK Raw Material Batch (5004119102
FINATHENE PE-100 ™
Test name Standard Conditions Requirement Results
A|IRAW MATERIAL
1 [Melt Flow Rate EN ISO 1133 MFR 190C/5kg 0.224-0.336 0.274 g/1 Omin
g/10min
2 [Density ENISO 1183 23T 0.949-0.968 0.955 g/cm3
g/cm?
3 |Oxidation Induction  (ISO 11357-6 200C > 20 min pass > 20 min
Time
BIFITTING
1./80°C Stress Crack 1ISO 1167 80C, 11bar 165 h 170 h
2 |Dimensional Check EN ISO 3126 23T (available in approval
records)
3 [Surface Condition EN 1555-3 pass
4 |Visual Check Internal pass
procedure
5 [Fitting I.D. Resistance [EN 1555-3 23C 0.528 - 0.595 ohm [0.561 ohm
[The pass/fail criteria are based on the requirements of the following standards or drafts:
I1SO 8085-3 EN 12201-3 water systems AS / NZS 4129-2008 IDVGW GW 335 B2
IAFNOR NF 136 EN 1555-3 gaseous fuel systems|DVGW 305-2

Pressure tests and fusing tests to welded pipes are carried out in order to test the fittings.

The test results appearing in this certificate have been taken from records of internal testing of fittings produced from the same batch of
raw material and from the same production period as those fittings included in this delivery.

We hereby certify that to the best of our knowledge and understanding, the above tests have been carried out in conformance with the
requirements of the standards mentioned above.

Date: 23/06/2013

This certificate has been printed using a data processing unit, and therefore is not signed.

Andrey Reznik - Quality Manager
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TEKNISKE SPECIFIKATIONER FOR PLASSON ELFITTINGS

Materiale
Alle Plasson elfittings er produceret af PE100 materiale, der overholder internationale
standarder for drikkevands — og gasinstallationer.

Trykklasse
Alle Plasson elfittings er :

- PNI16 (Vand)

- GAS PE100 SDR11
LightFiter :

- PNI10 (Vand)

For yderligere information se vejledning pa det enkelte fitting eller kontakt din Plasson
forhandler.

Svejseparametre

Svejsetid og keletid er tydeligt angivet pa stregkoden pa det enkelte stykke fitting.
Svejsetid kan desuden afleses via stregkoden. Fittings med en diameter < 355 mm og
aflgbssadler har en rgd terminal, der indeholder et genkendelsessystem, der ggr at
svejsetid automatisk overfgres til Plasson svejsemaskiner, nar kablerne er korrekt
tilsluttet.

Alle Plasson elfittings kan svejses i temperaturintervallet -10° - +45 °C. For yderligere
information kontakt din Plasson forhandler.

Standarder
Plasson elfittings er designet, testet og kontrolleret iht. Plasson’s interne standarder.
Disse interne standarder er baseret pa de fglgende internationale standarder :

ISO 8085

EN 1555

EN 12201

NF 136
AS/NZS 4129
WIS 4-32-14
WIS 4-32-15
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Kvalitet

Plasson har indarbejdet et kvalitetssikringssystem i overensstemmelse med ISO 9001.
Kvalitetssikringssystemet iht. ISO 9001 er godkendt af det Israelske Standard Institut.
ISO 9001 kvalitetssikringssystemet omfatter standarder for kontrol under hele

produktionsforlgbet.

Mgzrkning

Plasson elfittings er merket med fglgende informationer :

Emne Tekst
Navn pa producent Plasson
Nominel rgrdiameter Ex. d90

Designet til gas

Ex. Gas PE100 SDR11

Designet til vand

Ex. Water PN16

Passende rgr

Ex. SDR7.4-11

Produktionsdato

Ex. 103 13 (prod.nr — uge — ar)
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Sporingskoden er anfgrt pa stregkoden pa fittings iht. ISO 12176-4 :

Nummer Beskrivelse
1 Antal pa dimension i fitting (1 eller 2)
2
3 Kode for Plasson
4
2 Type af fittings (kode)
7
8 Dimension — 1 mm eller kodet for to stgrrelser
9
10
11
12 )
3 Produktionsnummer
14
15
16 . )
7 Produktionssted / Afdeling
18 SDR klasse for fitting
19
3(1) Type af ramateriale
22
23 Ny ravare
24 Type af PE
25 MEFR pa ramateriale
26 Kontrolciffer
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WWW.PLASSON.COM

PLASSON Ltd. — Maagan Michael, D.N Menashe 3780500 Israel
TIf.: 4972-4-6394711 / Fax.: +972-4-6390887
sales@plasson.com
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