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always part of your life
I: Skjoting av rer

Det sies gjerne at skjgten er det svakeste leddet. Men levetiden pa skjgten ber veere den samme
som for rgrledningen for gvrig. Det er i hovedsak to forhold som sikrer varig god funksjon av en
skjat: Robuste produkter og riktig montering. Kravene til materialer og tetthet er ivaretatt i
produktstandarder og gjennom sertifisering. Nar det gjelder montering, sa hjelper det a ha fatt
skikkelig opplaering og a kunne lese og forsta monteringsanvisninger. Noen metoder krever egen
oppleering og sertifisering - for eksempel nar det gjelder sveising av PE-rer.

Kapping av ror

En av de store fordelene med de aller fleste plastrgrsystemene er at rarene enkelt kan kappes til
riktig lengde og skjates. Dermed er det enkelt a plassere rerdeler og kummer der det er mest
hensiktsmessig. Et riktig utfart kapp er en forutsetning for ra@rledningens tetthet, kvalitet og
levetid.

Bruk verneutstyr!
HMS farst!: Gjer deg godt kjent med kappeutstyret, vaer forsiktig, bruk egnet verneutstyr og serg
for at andre holder avstand.

Fa avfallet inn i avfallsstrommen

Ved all mekanisk bearbeiding av plastrarprodukter - kapping, fasing, boring osv. - ma spon og
avkapp samles opp og fjernes. Utendars kan du gjerne legge en presenning under for enkel
oppsamling. Vi ma ikke bidra til mer mikroplast i naturen!

Kapp vinkelrett

Kapp i rett vinkel (90°). Dette er et absolutt krav for elektromuffeskjater og en stor fordel ved
speilsveising. Pene kapp etterlater et godt inntrykk uansett og er noe alle har tid til & gjore.
Gjeerekasse er fortsatt en fin ting & bruke (hvis du fremdeles har). Eller du kan sla et papirark eller
et bredt band av et uelastisk materiale rundt reret slik at endene mates og merke langs kanten
med en tusj - hvit tusj pa svarte rar.

Bruk egnet kappeutstyr

Bruk utstyr som er egnet, for eksempel fintanna sag, fres eller annet sponbearbeidende utstyr.
Utstyr som er basert pa sliping og som gir hay friksjon, for eksempel vinkelsliper, skal ikke
brukes. Friksjon kan gi svaert hgy temperatur som kan medfgre nedbryting av rermaterialet, som
kan gi avgasser og som gjer at rermaterialet utvider seg og klemmer fast kappeutstyret. Litt
varmgang som gjgr at rgret klemmer fast kappeutstyret er uansett en utfordring og man begr
bruke godt utstyr, bruke god tid og kanskje vann til avkjgling.

For tykkvegga PE-rer er det vanlig & bruke motorsag. Da ma saga veere helt ren og tom for
kjedeolje.
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Og nar du kapper ma du serge for at rerendene ligger an mot et underlag slik at reret ikke
brekker nar kappet er nesten fullfert.

Fasing av spissende for muffeskjot

Kappa spissender som monteres sammen med rgr, rgrdeler eller kummer med tetningsring i
muffe skal fases. En god fas skader ikke tetningsringen og reduserer monteringskraften. Det
finnes mange slags verktgy for fasing - spesielt for mindre rgrdimensjoner. Men en god og ikke
altfor grov rasp gjer ogsa jobben.

Muffeskjot med tetningsring

Mange ulike rarsystemer er basert pa en muffeskjgt med et tetningselement. Dette er som regel
ikke strekkfaste skjater. Tetningselementet bestar av vulkanisert gummi eller termoplastisk
elastomer som skal testes i henhold til og oppfylle materialkrav i standarden NS-EN 681-1 eller -2.
Funksjonskrav er ivaretatt i den enkelte produktstandarden for rarsystemene. De fleste
glattvegga regrsystem i det norske markedet leveres i dag med fastsittende tetningsring i muffa.
Dette har bakgrunn i at det fgr oppsto relativt mange lekkasjer som skyldtes at lgse
tetningsringer skled ut av posisjon far eller under montering. Men fortsatt er tetningsringen pa
spissenden av utvendig korrugerte rer lgs - og krever mer oppmerksomhet under montering.

Pragma muffe-ende * Pragma rerdel * Pragma spissende
Kontroller og rengjer muffe, gummiring og spissende. Pafer glidemiddel pa innsiden av muffen.
Skjet sammen rerene for hand eller med hjelpemiddel.

s

Pragma muffe-ende ¢ klikkring inkl. ingsring * spi de glatt ror/glatt rordel
Muffe og spissende rengjores. Tetningsringen plasseres forst i muffens ringspor, deretter trykkes klikkringen pa
plass. Pafor spissende glidemiddel. Skjet sammen rerene for hand eller med hjelpemiddel.

Muffe-ende glatt ror/glatt rordel * overgangsdel * Pragma spissende
Ved overgang fra Pragma® spissende til muffe for glatte rer, skal overgangsdel benyttes.
P4for glidemiddel p4 overgangsdelens spissende og muffe-ende.

Monteringsanvisning for Pragma skjoter
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Generelt gjelder at muffe og spissende alltid skal kontrolleres og gjeres rene fer det paferes
egnet smaremiddel. Sitter tetningsringen fast, sa kan denne ogsa smares. Lgse tetningsringer
bor ikke smeares - smgremiddel kan trenge inn under ringen og redusere friksjonen slik at den
glir ut av posisjon under montering. Sjekk at innstikksmerket stemmer eller sett et merke slik at
du har kontroll pa innstikkslengden. Glattvegga rer skal ha 10 mm ekspansjonsgap i bunnen av
muffa, noe som er spesielt viktig under montering ved lavere temperatur enn
driftstemperaturen. Rer med utvendige korrugeringer trenger ikke ekspansjonsgap fordi rgret er
last i massene i grofta.

Smartline innomhus avlgpsrersystem av PP skjgtes med en nippel med et fastsittende
tetningselement. Stort sett gjelder samme prosedyre som for mufferer, men her ma reret
avgrades innvendig.

Sveising av plastror

Det finnes mange metoder for a sveise plast. Alle metodene gar ut pa a bruke hay temperatur for
a smelte sammen to flater av samme materialtype. De mest aktuelle sveisemetodene ute i felt,
elektromuffesveising og speilsveising, er naermere omtalt under. De andre metodene, som i
starre eller mindre grad brukes av plastrgrprodusentene, er ikke neermere omtalt. Det kan for
eksempel vaere ekstrudersveising, tradsveising, muffesveising og
rotasjonssveising/friksjonssveising - som ogsa kan vaere kjent under andre betegnelser.

Sveisestandardene

NS 416-1:2008
Operatgrer for sveising av r@r og rerdeler av polyetylen (PE) og polypropylen (PP)
Del 1: Sertifisering

Del 1 stiller krav til sveiseoperat@ren, sertifiseringsorganet, opplaringssenteret,

eksaminator og kvalifiserende eksaminering med teoretisk og praktisk prave. | tillegg er det
bestemmelser for resertifisering, suspendering og tilbaketrekking av sertifiseringen. Sertifikat kan
utstedes for speilsveising og elektromuffesveising for sveising av rgrsystemer for vann og avlgp
samt for sveising av gassrgrledninger.

NS 416-2:2008
Operatgrer for sveising av r@r og rerdeler av polyetylen (PE) og polypropylen (PP)
Del 2: Opplaeringsplan

Del 2 stiller krav til oppleeringen - ogsa for tilleggskurs for sveising av gassrerledninger. |

informative tillegg er det gitt opplysninger om sveisprosedyrer, sveiselogg og visuell kontroll -
med henvisninger til den tilbaketrukne DS/INF 70 som er erstattet av NS-INSTA 2072.
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DS/INF 70-1, -2, -3, -4, -5, -6 og -7:1992 (Tilbaketrukket)
Plastic pipes - Butt fusion of polyolefine pipe systems

Del 1: Information, scope and definitions

Del 2: Fusion methodology

Del 3: Visual inspection

Del 4: Marking and documentation

Del 5: Test methods

Del 6: Inspection of fusion equipment

Del 7: Testing of procedure

Denne utferelsesstandarden gjaldt for speilsveising av polyetylen (PE) og polypropylen (PP) rgr og
deler og er erstattet av NS-INSTA 2072, del for del. Det henvises fortsatt til DS/INF 70 i gjeldende
utgave av de norske sveisestandardene NS 416-1 og -2 fra 2008. Pipelife anbefaler at NS-INSTA
2072 brukes.

NS-INSTA 20721, -2, -3, -4, -5, -6 og -7:2021

Plastrgr — Speilsveising

Del 1: Definisjoner og omfang

Del 2: Sveisemetode

Del 3: Visuell inspeksjon

Del 4: Merking — Dokumentasjon

Del 5: Definisjon av holdbarheten til sveiseskjgter — Destruktive testmetoder
Del 6: Kalibrering av sveiseutstyr

Del 7: Test av prosedyre

Denne utfgrelsesstandarden gjelder for speilsveising av polyetylen (PE) og polypropylen (PP) rer
og deler og er i stor grad en oppdatering av den gamle DS/INF 70. | tillegg har den status som
internordisk standard (INSTA) og er formelt sett gyldig for alle nordiske land.

NB:

Merk at det firesifrede tallet etter kolon er arstallet denne utgaven av standarden er gyldig fra.
Ved en generell henvisning til standarden ber ikke arstallsreferansen angis. Da er det siste
gjeldende utgave som gjelder. Ved henvisning til konkrete punkter i standardene ma arstallet
angis fordi innholdet kan fa ny plassering eller bli fijernet etter revisjon av standardene.

Elektromuffeskjot

Denne metoden er vanlig for rgrsystemer av PE. Sveising av elektromuffeskjgt krever kunnskap
om hvordan man lager en god skjgt. Metoden oppfattes som svart enkel, men det er den ikke.
Det er fort gjort a gjere en liten feil som kan fa fatale konsekvenser. Derfor er det best at
sveiseren har gjennomgatt grundig opplaering og er sertifisert, slik Pipelife anbefaler.

Elektromuffesveising egner seg best for de sma dimensjonene, pa mindre anlegg med fa skjoter,
der fa skjoter kan utferes om gangen eller der det er trangt.
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| ei elektromuffe er det kalde og varme soner. | de varme sonene ligger det tett med varmetrader
som kobles til en sveisetrafo med automatikk som styrer sveise- og kjgletid og som kontrollerer
varmetradens funksjon. Sveiseprosessen foregar ved at materialet varmes opp, utvider seg og
materialene i rgrdel og pa rer smelter sammen. De kalde sonene holder smelten pa plass slik at
det opparbeides sveisetrykk i sveisesonen.

Kompleksiteten gker med dimensjonen. | dag kan du fa sveert store elektromuffergrdeler som
krever at ting blir gjort ngyaktig slik det er beskrevet av produsenten. Lgsningene og prosedyrene
varierer fra konsept til konsept. Da gjelder det at alt er gjort riktig! Ett rad gjelder over alle andre:
Les den aktuelle produsenten sin monteringsanvisning/sveiseprosedyre ngye - og falg den!

NB! Bruk spesialverktgy som leverandar av rgrdelen anbefaler eller krever.

Elektromuffergrdeler er som regel sproytestapte og trill runde, mens rer blir ekstruderte og er
mer eller mindre ovale - og disse lar seg av og til ikke montere sammen. Lasningen er a gjore
rerene runde med makt - og holde de sa runde at krav til spaltedpning mellom rer og muffe
oppfylles. Det finnes egne verktay, «re-rounding tool», for dette i handelen. Men det gar an a lage
enkle verktay selv ogsa.

Tork forst rer og rerdel tarre med en fille. Ikke teark med dpen flamme. Dette kan skade rer/rgrdel
og det kan gi en darlig sveis. Terking med dpen flamme etter skraping ma absolutt ikke skje.

Vask deretter rar/rerdel med engangsservietter med sprit eller med en fettfri rensevaeske og en
lofri klut. Vi anbefaler isopropanol eller tilsvarende rensevaske. Rgdsprit, white spirit eller aceton
ma IKKE brukes.

Det oksiderte sjiktet i sveisesonen utvendig pa rer/rgrdel ma fjernes rett for sveising. Skrap den
delen av rgret/rgrdelen som skal sveises med en roterende skrape som er konstruert for dette.
Serg for at det fjernes minimum 0,2 mm av yttersjiktet pa rer/rerdel. Merk halve elektromuffens
lengde pa reret og skrap minimum 10 mm lenger enn dette slik at man etter sveising kan se at
det er skrapt. Etter skraping merkes halve muffelengden pa nytt med en hvis tusj pa enden(e)
som skal sveises sammen - for & sikre at man far stukket rer/rerdel inn til stoppkanten i
elektromuffen.

Spenn opp rer/rerdel og elektromuffe og felg produsentens sveiseprosedyre for den aktuelle
elektromuffergrdelen.

Speilsveis

Speilsveising, ogsa kalt buttsveising, er den mest vanlige skjgtemetoden for rarsystemer av PE.
Det at man ma bruke en speilsveisemaskin som «inneholder» alt ngdvendig utstyr for & kunne
utfere en god sveis, gjgr at det er svaert fa feil som skjer. | Norge har vi gode og godt regulerte
utdanningsmuligheter som sammen med sertifiseringsordningen sikrer personell med sveert god
kompetanse. Gyldige sertifikater utstedt av NEMKO eller tilsvarende og kalibrerte sveisemaskiner
ber alltid veere et krav. Sveisestandarden, som beskriver det som skal til for a sveise riktig, er
NS-INSTA 2072.
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Speilsveising egner seg best der mange skjgter kan gjgres kontinuerlig. Jo sterre dimensjon - jo
mer aktuell er denne metoden.

Farst havles de to rerendene som skal sveises sammen. Da fjernes det oksiderte belegget og
flatene blir plane og helt parallelle. Selve sveiseprosessen er fremstilt i figuren under. Ved riktig
utfert sveis er skjgten sa sterk at den ikke gir sprgbrudd i en destruktiv strekktest.
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Diagrammet viser en typisk sveiseprosedyre

Sveiseparametere i henhold til figuren foran:
tar: Tid for & opparbeide sveisevulst mot sveisespeilet
Par: Sveisetrykk i smeltefasen
taz: Oppvarmingstid uten nevneverdig sveisetrykk
Pa2:  Trykk for & opprettholde kontakt mot sveisespeilet
tu: Maksimal omstillingstid - frigjgre og ta ut sveisespeilet og fere rerendene sammen
te: Tid for & oppna sveisetrykk
tr: Kjgletid med sveisetrykk

Pr2: Sveisetrykk i kjgletiden

Sveiseparameterne varierer med dimensjon og veggtykkelse og beregnes ut fra reglene i
sveisestandarden NS-INSTA 2072-2 - som regel av sveiseren selv eller rgrleverandgren.

Smeltet materiale vil tyte ut og danne sveisevulster inn- og utvendig. Noen ganger er det
nedvendig a fjerne inn- eller utvendige vulster. Dette bar helst gjgres under kjgletiden mens
vulsten enna er passe varm og myk. Kald vulst ma slipes eller freses ned og ikke slas vekk.
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Flenseskjot

Mot armatur og pumper i ledningsnettet og mot endearrangementer pa utslipps- og
inntaksledninger i sj@ er det ofte flenseforbindelser - og av og til mellom to lange rarlengder. |
Norge befinner armatur og pumper seg vanligvis i store kummer. Den store fordelen med dette
er at det er relativt enkelt & demontere en flenseforbindelse og flytte pa det innmonterte
utstyret. | en kum vil du ogsa ha god kontroll pa om forbindelsen er og forblir tett. Det er ikke
forbudt a grave ned flenseforbindelser, men vi anbefaler a redusere bruken av denne
skjgtemetoden i greft mest mulig.

| dette avsnittet tar vi hovedsakelig for oss flenseskjgter i forbindelse med PE-rgr. For muffergr av
PVC benyttes normalt flensespiss, flensemuffe eller spareflens av metall for a koble rgrledningen
til flensedeler.

Flensemateriell av metall ma vaere i en egnet korrosjonsklasse i forhold til miljget.
Varmgalvaniserte eller plastbelagte lgsflenser er mest brukt pa land og i vann eller sjg. For
spesielt korrosjonsutsatte miljg kan en kombinasjon av varmgalvanisert stal og en offeranode av
sink, aluminium eller magnesium ofte vaere en bedre og rimeligere lgsning enn rustfritt eller
syrefast stal.

Vanlig PE-krage

PE-krage med lang ende for PE-krage med kort ende for Prinsippskisse av PE-krage
elektromuffesveis og speilsveis speilsveis

PE-krager leveres enten med kort ende for speilsveis, med lang ende for elektromuffesveis eller

med 1,2 meter rgrende for sveising utenfor kum. Flenser leveres separat. Det brukes flenser med
lysdpning tilpasset kragens utforming slik at anleggsflaten mot PE-kragen er stgrst mulig.
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Reduksjonskrage med flens
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Reduksjonskrage med flens Prinsippskisse av reduksjonskrage med flens

| en reduksjonskrage har flensen mindre dimensjon enn flensen for vanlige krager. Boltehullene
gar giennom selve kragen og kan dermed kobles mot et utstyr med redusert flensemal. For
eksempel vil en normal flenseskjat for 200 mm rgr ha DN 200 flens, mens reduksjonskrage for
200 mm rar vil ha DN 150 flens:

. . DN flens
Rerdimensjon .
reduksjonskrage
[mm]

[]
140 100
200 150
250 200
315 250
355 300
400 350
450, 500 400
560, 630 500
710 600
800 700
900 800

Reduksjonskragen leveres med en o-ringstetning som ligger i et spor i kragens anleggsflate.
Reduksjonskrager kan derfor ikke monteres mot hverandre: O-ringen ma ha en flate a tette mot.
Enten kan vi levere en eller begge krager med flate anleggsflater - for vanlig flensepakning av
gummi - eller ei flat skive av en egnet metallkvalitet kan plasseres mellom kragene.

Flensen for reduksjonskragen vil vaere fiksert til reret og kan ikke vris - hele kragen/rgret ma vris
for & fa boltehullene i rett posisjon. Ved elektromuffesveising er det derfor en fordel 4 koble
flensene sammen far sveising. Men da ma man passe pa at spissendene pa rer/rgrdel er stukket
inn til stoppkanten i elektromuffen nar det sveises.
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HP-krage med flens
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HP-krage med flens Prinsippskisse av HP-krage med flens

HP-krage (High Performance) brukes der kreftene er svaert store. Den spesielle utformingen av

kragen og flensen bidrar til et optimalt spenningsbilde i PE-materialet. Man bgr spesielt vurdere

bruk av HP-krage der det er relativt lite kontaktareal mellom krage og flens - for eksempel for
630 mm rar.

Styreror

Styrergr benyttes en del der rerledningen gar ut fra en kum i friluft eller ved darlige grunnforhold
- nar rgrledningen kan bevege seg. Et typisk bruksomrade er i forbindelse med kummer pa
utslipps- og inntaksledninger i sjg. Styreraret reduserer tverrlastene pa reret. Styrergret bestar av
en flensedel med pasveist stalrer og tres pa roret for en vanlig PE-krage sveises pa roret.
Styrergret leveres normalt i galvanisert stal, men kan ogsa leveres i andre stalkvaliteter.
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Flensepakninger

Flensepakninger for PE bgr kunne ta opp litt bevegelse - den ber vaere fleksibel. Den
viskoelastiske oppfarselen til PE gjgr at materialet kan sige ved belastning. Vi
anbefaler flensepakninger med stdlarmering og med et separat tetningselement
(O-ringstetning) som vist til venstre. Den stalarmerte delen bidrar til kontrollert
kompresjon av O-ringselementet som igjen bidrar til varig tette lasninger og lang
levetid for flensepakningen. Denne typen pakninger er rett og slett lettere a fa tett.

Montering av flenseforbindelser

En flensekobling pavirkes av ulike typer krefter. Disse kan i mange tilfeller vaere vanskelig a
kvantifisere. Ulike typer krefter:

e Montasjekrefter

e Boltekrefter

e  Friksjonskrefter

e Trykkrefter

e Temperaturkrefter

e Jordkrefter

e Tyngdekrefter

I tillegg har vi PE-kragens viskoelastiske oppfersel - det siger nar «trykket» i PE-veggen blir hayt.
Dette gjor det komplisert & oppgi et tiltrekkingsmoment i forbindelse med boltene som er riktig i
alle situasjoner.

Nar vi beregner teoretisk nedvendig moment i en flenseskjet forsgker vi & ta hensyn til alle de
kreftene som kan oppsta. Det vil likevel vaere store usikkerheter i hva som er ngdvendig
tiltrekkingsmoment for PE flenseskjater og falgende faktorer kan pavirke dette:

e Friksjon i gjengene og mot skive. Vi forutsetter smurte varmgalvaniserte bolter, muttere
og stoppskiver.

o Skjoteflatene pa kragene er ikke planparallelle eller ikke i kontakt ved montering. Det vil si
at flatene danner en vinkel med hverandre og/eller rgrledningen ma trekkes inntil full
kontakt. Dette kan ved “riktig” moment i boltene gi for lite tetningskraft i pakningen.

e Rerledningen vil forsgke a bevege seg som fglge av temperaturvariasjoner i rerveggen,
tverrkontraksjon pa grunn av innvendig trykk, setninger i grefta osv. Dette kan i sum gi
store strekkrefter i flenseforbindelsen.

PE-materialet siger ved stor belastning. Derfor ma det ikke boltene strammes til for mye og
tilstramming ma skje i flere operasjoner over sa lang tid som praktisk mulig. En siste ettertrekking

av boltene etter en ukes tid eller mer - og etter trykkpraving - er a foretrekke.

Kragen ma plasseres parallelt mot og i full kontakt med motstaende kontaktflate. Ikke bruk
boltene til & trekke raret med krage pa plass eller rette opp skjevheter. Det paferer store
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strekkrefter i PE-materialet. Der det er mulig bar man montere krage/flens far man sveiser

sammen rgr med kragen, dette gir normalt bedre kontroll pa montering av flenseskjgt og
moment.

Boltene trekkes til i diagonal rekkefglge. For eksempel som vist her:

1
12 5

o

10

6 1
2

Ved bruk av smeremidler ma dette ikke vaere aggressivt mot materialene i bolt, rermateriale og
pakning.

Det finnes flere kilder som oppgir svaert ulike tiltrekkingsmomenter avhengig av forutsetningene
som er valgt. Vi advarer mot a bruke hgye momenter. Haye tiltrekkingsmomenter kan gi ugnsket
sig i PE-materialet.
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Verdiene i tabellen er veiledende og basert pa teoretiske beregninger. Begynn lavt - og er det tett
ved siste ettertrekking - etter relativt lang tid eller etter trykkpreving - sa er det stramt nok.

Maksimum tiltrekkingsmoment ved bruk
Rerdimensjon DN flens av flat stalarmert flensepakning av gummi
[mm] [] SDR 17 SDR 11
[Nm] [Nm]

110 100 10 16
125 100 10 16
140 125 14 35
160 150 20 35
180 150 22 35
200 200 35 60
225 200 36 60
250 250 37 60
280 250 38 60
315 300 50 80
355 350 40 60
400 400 70 120
450 450 70 120
500 500 90 145
560 600 135 220
600 600 135 220
630 600 135 220
710 700 150 260
800 800 200 380
900 900 230 410
1000 1000 310 550
1200 1200 450

1400 1400 550

1600 1600 750

Veiledende maksimumsverdier for moment ved tiltrekking av smurte bolter i flenseforbindelser - vanlig PE-krage

med flat, stalarmert flensepakning med o-ring innerst
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Reduk.spnsk_rage DN flens Tiltrekkingsmoment
Rerdimensjon [] [INm]
[mm]
140 100 20
- 125 30
200 150 35
250 200 40
315 250 50
355 300 60
400 350 70
450, 500 400 80
560, 630 500 90
710 600 100
800 700 Ta kontakt
900 800 Ta kontakt

Veiledende maks verdier for moment ved tiltrekking av smurte bolter i flenseforbindelser - SDR 11 reduksjonskrage
av PE med o-ring

HP.-kragt? DN flens Tiltrekkingsmoment
Rordimensjon [] [Nm]

[mm]

110, 125 100 40
140 125 >0

160, 180 150 60

200, 225 200 /0

250, 280 250 80
315 300 100
355 350 100
400 400 120
500 500 190

560, 630 600 220
710 700 Ta kontakt
800 800 Ta kontakt

Veiledende maks verdier for moment ved tiltrekking av smurte bolter i flenseforbindelser - SDR 11 HP-krage av PE
med flat, stélarmert flensepakning med o-ring innerst

Mekanisk kobling

Mekaniske koblinger er mest vanlig & bruke i de aller minste dimensjonene. Fordelen er at de er
raske & montere og krever minimalt med utstyr og kompetanse. Men det gjar ogsa at det lett kan
ga galt. Pass pa at koblingen er tilpasset rermaterialet, er beregnet for bruken og at den
monteres riktig. Pipelife frardder ikke bruk av mekaniske koblinger, men for PE-rgr anbefaler vi
sveiste forbindelser foran slike.
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I noen anvisninger er det krav til bruk av stettehylse. Hvis det da blir lekkasje og det ikke er brukt
stottehylse, sa er det installateren som sitter med ansvaret. Stgttehylse bidrar uansett til gkt
strekkstyrke i skjgten over tid.

Du ber unnga a belaste mekaniske koblinger med ungdvendige strekkrefter. Hvis reret legges i
rett linje en varm sommerdag, sa vil det paferes strekkrefter nar temperaturen i rerveggen
synker og rgret prover a trekke seg sammen. Det innvendige vanntrykket bidrar ogsa med
strekkrefter i lengderetning. Strekkreftene reduseres ved a legge reret i en bue inn mot koblingen
og ved a vente med & fylle igjen til temperaturen i rerveggen har sunket.
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