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ALLMANT

| detta instruktionsblad beskrivs SSABs de vanligaste
skarvmetoderna och de viktigaste monteringsskedena for
huvudvattenledningsror av stdl enligt foljande kapitlen:

- Schaktning samt anltéiggning och fylining .....ccccveveenee.. 1
= SKArVMELOUEN ..ot 2
= MONTEIING e eaneneen 3
- Rorkapning pa byggplats .........eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 4
- Spolning av vattenledning ....eeeereerreneereeeeeeseeeenees 5

Tekniska data for belagda rér och beskrivning av hur belag-
da ror bor transporteras, hanteras och forvaras samt hur
beldggningen lagas finns i ett separat instruktionsblad.

1. Schaktning samt anliiggning och fyllning av
grunden

Ta ut schaktet enligt figur 1 och gor det sd brett att arbets-
utrymmet pé bada sidor om rérledningen blir tillrdckligt.

Bred vid behov ut ett minst 150 mm tjockt utjamningslager
mdtt frdn den raka rérvdggens nedre yta (se figur 2). Den
storsta tillatna kornstorleken p@ naturstensmaterialet som
anvdnds till utjamningslagret ar 60 mm. Kornstorleken pd
motsvarande stenmaterial till beldggningen av det raka
roret far vara hogst 32 mm. Det dr inte tilldtet att anvdnda
stenar med vassa kanter och materialet till utjgmningslag-
ret far inte vara fruset. Om marken Gr mjuk maste rorled-
ningen eventuellt byggas pd ett galler eller pd pdlar.

Alla rér méste ha stod med hela den nedre ytan mot
schaktbotten, med undantag for muffen ungefdr en halv-
meter pd bdda sidor om skarven (se figur 3). | den far-
digmonterade ledningen mdste alla r6r bdra vatten- och
schaktmassan samt eventuell extern belastning, forutom
sin egen vikt.

Om det i ett tidigt skede i monteringen av den jordtdck-
ta rérledningen anvidndes stédplankor eller motsvarande
mdste dessa tas bort innan schaktet fylls igen.

Det forsta fyllnadsmaterialet mdste uppfylla samma krav
som materialet i utjdmningslagret. Halvvdgs upp pd roret
ska fyllnadsmaterialet bestd av tdtande sand- och grus-
mordn, men ovanpd roret kan man dven anvidnda silt och
lera. Slapp inte ner fylinadsmaterial pd roret s@ att roret
flyttas eller skadas. Bred ut materialet s@ jamnt som moj-
ligt p@ bada sidor om roret och packa det under och pé
sidan om roret. Var aktsam med beldggningen. Darefter
ska materialet tatas.

Grundregeln vid fylining av schakt @r att roren, och i syn-
nerhet skarvarna, far tillrdckligt med sidostod mot be-
lastningen ovanifrén. Darfor ska den forsta fyliningen pé
sidan om roret tdtas maskinellt halvvdgs upp pd réret som
lager om cirka 30 cm med minst 90 procents densitet pd

Proctor-skalan. Tdtningen ska dock inte lyfta upp roret.
Densiteten mdste styrkas genom mdtning. Plattvibratorn
far inte vid ndgot skede vidrora ett ror eller en rordel. Ddr-
igenom undviks skador pé beldggningen. Darfor dr maski-
nell tdtning ovanpd roret tillGtet forst ndr det ligger minst
50 cm fylinadsjord pa roret (se figur 2).
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Slutfylining i
iz 03m Fylinadsjord
Forsta +
fylining =
y - Sl Samman-
n. 30 cm packad
Utjamningslager Sammanpackad
Figur 3. Schaktbotten vid muffen
~05m

~0,5m ~0,5m




Vid slutfyliningen, i lager som @r minst en meter tjockt
matt frén rorets 6verdel, far fylinadsmaterialet inte inne-
hdlla stenar eller block med storre diameter dn 300 mm.
Vid slutfyliningen far stenar eller block inte vara ndrmare
roret dn stenens diameter. Utanfor trafikerat omrdde kan
fyllnadsmaterialet vara schaktmaterial.

Rorledningen ska alltid pluggas igen tillfdlligt for att for-
hindra att skrdp kommer in i réren. Under monteringsar-
betet ska vattennivdn i schaktet hadllas sd Idg, att vattnet
inte kan lyfta eller skada den monterade rérledningen.

2. Metoder for skarv
Allmdint

Med olika rérskarvar (figur 4) bildas enhetliga rérledning-

ar av ror och kopplingar. Skarvarna kan uppdelas i tvé hu-
vudgrupper — draghdlifasta skarvar och icke draghdlifasta
skarvar. Skarvarna kan ocks@ uppdelas enligt sina tillimp-
ningsomrdden pd féljande sdtt:

2.1 Stumskarv

Anvinds i draghdllfasta tryckbdrande rérledningar, sGsom
olje-, naturgas- och fjdrrvarmeledningar. Anvdnds sdrskilt
i vattenledningar da diametern ér = DN 600 och skarven
kan repareras fran insidan efter svetsning. Se noggran-
nare beskrivning pd sidan 5 och figur 6. Svetsad anslut-
ningsring ska anvandas om en ny rorledning eller rérdel
ska anslutas till en ggmmal befintlig rérledning. Invindig
svetsning och komplettering av betongen krdver att det
finns en manlucka i samband med skarven.

Figur 4. Skarvmetoder
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2.2 DIN/G-svetsskarv

Anvinds i rérledningar, dé man énskar draghdlifasthet,
enkelt montage och en liten justeringsman pa under 1,0
grader. Svetsas fran utsidan. Lampar sig for en diameter
pd DN400-900 med tryckklass PN16 och DN 1000-1200
med tryckklass PN10. | samband med mufftypen DIN/G
anvidnds endast invindig cementbruksisolering, inte mal-
ning. DIN/G-skarven dr ocksa tillgdnglig med en till be-
tong ansluten gummiring, varvid betongen pd insidan inte
behdver kompletteras. Gummiringen forhindrar att vatt-
net i muffanslutningens springor byts ut. Se noggrannare
beskrivning pé kapitel 3.2 och figur 7.

2.3 0V-svetsskarv

Anvdnds i vattenledningar for att underldtta montage
och mojliggora justering av skarven med 1,5 — 3,0 grader.
Eftersom skarven svetsas frén insidan for att bli draghdll-
fast, Idmpar den sig for en diameter pd = DN 600 och for
ett tryck upp till 20 bar. Se noggrannare beskrivning pé
kapitel 3.3 och figur 8.

2.4 Fléinsskarv

Fldnsskarven dr en allmdnt anlitad skarvsmetod inom in-
dustrin. Vid montage i mark anvdnds flinsskarvar bl.a. vid
sammanskarv av stora vinkelstycken. Se noggrannare be-
skrivning pd kapitel 3.4 och figur 10. Som tdtning rekom-
menderas en stdlférstdrkt gummipackning, till exempel
KLINGER-KGS.

DIN/G-svetsskarv med gummiring

DIN/G - SS
Flansskarv FL—FL
7‘[, === =

Fog med skarvsvep

—— T Y



2.5 Skarvkopplingar

Stdlror kan ocks@ sammanskarvas med olika mekanis-

ka kopplingar sGsom Straub, Vatek, Viking Johnson eller
Victaulic. Rérdndorna svarvas och rorets yttre svetskupor
slipas sd att de passar kopplingarna. Se noggrannare be-
skrivning pa kapitel 3.5.

2.6 Anslutningsring

En anslutningsring anvdnds ndr en ny rorledning eller ror-
del ska anslutas till en befintlig rérledning. Monteringen av
anslutningsringen visas i bild 9. Vid den nya delen behdvs
dven en manlucka for att kunna reparera den invandi-

ga beldggningen. Anslutningsringen kan svetsas enbart
utvandigt upp till tryckklass PN10, men krdver invdndig
svetsning i tryckklass PN16. Efter svetsningen komplette-
ras den invdndiga beldggningen och det utvindiga korro-
sionsskyddet.

2.7 Val av skarvsmetod

Vid montage i mark skarvas roren i allmdnhet samman
genom svetsning. | mark med svag bdrférmdga (lera

och silt) dr svetsskarvar sdkrare @n skarvkopplingar. Om
skarvkopplingar dndd anvdnds pa mjuka marker, dr kopp-
lingar med en bastantare konstruktion att rekommendera.
Kopplingen skall vila pd en betongplatta eller annat lik-
nande s@ att skjuvpdfrestningar elimineras. Om vatten-
trycket @r hogt (= 10 bar), rekommenderas likasé kopp-
lingar med en bastantare konstruktion.

Draghdllfasta kopplingar utrustade med tdnder forstor
det utvdndiga skyddet. Darfor skall anvdndningen av sé-
dana begrdnsas framst till torra inomhusmontage, dar
inget korrosionsskydd pd utsidan krdvs.

Vid montage i anldggningar och inom industrin anvdnds
draghdlifasta fldnsskarvar som dr Idtta att demontera. Vid
montage i vattendrag skall alltid anvidndas en draghdlifast
skarvmetod. | samband med mufftypen DIN/G anvdnds
endast invdndig.

3. Montage
Andarnas plastskydd och arbetstida plugg

Plastskydden i rérdndarna tas bort direkt fore montering-
en, s@ att den invdndiga betongytan inte torkar fér myck-
et eller smutsas ned under forvaring. Under sommaren
ska rdrens utvandiga svarta PUR-beldggningar skyddas
med vit plast under hela lagringen, eftersom solvdrmen
mjukar upp beldggningen. Ndr skydden tas bort ska ror-
dndarna, de invdndiga ytorna och muffarna inspekteras.
Hdrsprickor i betongbeldggningarna beroende pd uttork-
ning kan under sommaren tas bort genom att vid behov
vattna betongen med dricksvatten.

Oppen réréinde i schaktbotten stéingas av behov med
tryckluftsdriven plugg, s@ att dagsvatten gdr inte in
i ledning och smutsar invindigt sementbruksisolering.

Figur 5. Rérdndarna dr skyddade med plastfilm, svarta rérdelar skyddas med vit plast mot solen under sommartiden




Figur 6. Stumskarv
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3.1 Stumskarv
Allmdint

Draghdllfast stumsvetsskarv (figur 6) anvdnds inom he-
la rérdimensionsomrddet. Skarven svetsas fran utsidan
med en basisk elektrod. Arbetstemperaturen behdver inte
hojas. Sjdlva skarven tilldter ingen vinkeljustering, men
rordnden kan snedkapas. Invindigt cementbruksisolerade
rorledningar kan bojas i radie enligt nedanstdende tabell
eller till max utbdjning pd 12 m rorldngd.

Bdjningsradie Utbdjningsavstand

b min R (m) max/12 m (m)
DN 400 200 0,36
DN 500 250 0,28
DN 600 300 0,24
DN 700 350 0,20
DN 800 400 0,18
DN 900 450 0,16
DN 1000 500 0,14
DN 1200 600 0,12

Svetsning

Svetsningen goras av elektrodsvetsning eller MIG/
MAG-gasbdgsvetsning. Innan svetsningen inleds rekom-
menderas svetsprocedur och svetsmetodkontroll goras
enligt ENISO 15614-1.

EN 10298 =50

Svetsaren skall ha en kompetens som Gtminstone mot-
svarar standard EN 9606-1. Svetsklasskravet klass C en-
ligt standard EN ISO 5817.

Roren tillpassas for svetsning. Vid tillpassning av luftspal-
ten skall beaktas att hdftningen och svetsningen minskar
luftspalten (luftspalt 2 — 4 mm).

Efter haftning svetsas skarven med 2 — 3 startstdllen och en
torr basisk elektrod, sésom Esab OK 48.00, Elga P48, Bohler
Fox EV 48, Filarc 35 eller motsvarande. Pd valet av elektro-
dens tjocklek inverkar rorviggens tjocklek, svetsmetoden,
svetsstrdngen och svetsstdliningen jamte svetsarens yr-
kesskicklighet. Svetsvdrdena vdljs enligt tillsatsmaterialleve-
rantdrernas anvisningar.

Kontroll av svetsfogar

Alla svetsfogar skall genomgd Gtminstone en okuldr kon-
troll. Inlednings- och avslutningsfel, smdltdiken, sprickor
och andra eventuella fel pd ytan slipas och reparations-
svetsas. Ytterligare rekommenderas kontroll av minst

10 % svetsfogar skall utféras med penetrantgranskning
eller, magnetpulverprovning, och minst en av varje enskild
svetsare och minst 5 st. Andelen skarvar som kontrolleras
kan utokas om ndgon skarv inte godkdnns. Efter att arbe-
tet pd rorledningen slutforts testas Gnnu med vattentryck
att alla skarvarna dr tata.



Komplettering av inviindig cementbruksisolering

Den invdndiga cementbruksisoleringen kompletteras dd
rordimensionen dr = DN 600. Efter svetsning borstas 16s
rost och svetsslagg och eventuell lossnande betong bort
fran insidan. | vinterforhallanden virms skarvomrddet upp
med hjdlp av en gasldga. Skarvomrddet vits och beldggs
ddrefter med ett bruk som bestdr av lika stora delar sand
och cement (SR-cementtyp). Sanden skall vara tillrdck-
ligt ren och kornstorleken 0,125 — 1,5 mm. Vatten tillsdtts
allt enligt behov sa att bruket blir rdtt styvt. Bruk och
cement fdr inte blandas for ldngre dn en timmes bruk.
Bruket stryks p@ med spatel i nivd med den ursprungliga
beldggningen. Efter cirka 2 timmar stryks stdllet med en
vat svamp.

| arbetsplatsférhdllanden kréver betongen minst 5 dygn
for att hdrdna. Om bara mojligt borde skarvomrddet un-
der den tiden hdllas fuktigt och i en temperatur 6ver + 5
°C. I vinterférhdllanden kan en varmluftsflakt anvindas
for uppvdrmning. Frosttdlig cement fdr inte anvdndas,
eftersom den innehdller vattenldsliga tillsatsdmnen som
inte Idmpar sig for dricksvattenbruk.

P& 6vergdng mellan gammal bitumbeldggning och ny ce-
mentbruksisolering kan anvindas ocksd epoxilim, liksom
Sikadur-31W, som dr [dmplig mot dricksvatten.

Komplettering av inviindig mdlning

Den invdndiga mdlningen kompletteras dd rordimensio-
nen dr =2 DN 600. Skarvomrddet behandlas enligt mdl-
fargstillverkarens anvisningar.

Komplettering av utviindig beldiiggning

Obelagda stdlytor rengdrs med stdlborste (renhetsgrad
St 2), torkas av flytgasldgan och korrosionskyddsmélas
(t.ex. mdltyp Temaprime EE) fére montage av krympmat-
ta. PE-beltggningar ruggas upp pd en strdcka av cirka
100 mm. | det rengjorda och uppvdrmda skarvomrddet
monteras en krympmatta eller korrosionskyddstejp en-
ligt tillverkarens (Canusa, Raychem, Denso, Stopaq osv.)
anvisningar.



Figur 7. DIN/G-muffskarv med gummiring
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3.2 DIN/G-muffskarv
Allméint

DIN/G-muffskarv (figur 7) anvénds att underldtta mon-
tering inom rérdimensionsomrddet DN 400 — 1200. P&
DIN/G-muffskarv invindig cementbruksisolering har fast-
gjutits redan pd fabrik med gummipackning, vilket gor att
den invdndiga cementbruksisoleringen inte behdver atgdr-
das i byggplats efter svetsning. Skarven svetsas fran rorets
utsida med en basisk elektrod. DIN/G-muffen féljer stan-
dard DIN 2460. | samband med mufftypen DIN/G anvands
endast invindig cementbruksisolering, inte mdlning.

Med DNG-muffskarven kan vinkeljustering enligt tabellen
goras. Overskrid inte tabellvéirdena! Vid behov ska skarven
inspekteras fran rorets insida innan den slutliga svetsning-
en av skarven, for att kontrollera att gummipackningen och
betongbeldggningen helt tdcker muffskarvens invandiga
stdlyta. Pd sa satt sdkerstdlls att gummipackningen kldms
tillrdickligt, men inte for mycket s@ att den maximala vinkeln
inte dverskrids. Undvik att smutsa ner den invdndiga be-
Idggningen vid arbeten inuti roret.

Rordimension Vinkeljustering hogst
DN 400 2,25°
DN 500 2°
DN 600 1,75°
DN 700 1,5°
DN 800 1,25°
DN 900 1°
DN 1000 0,75°
DN 1200 0,5°
Svetsning

Svetsningen goras av elektrodsvetsning eller MIG/
MAG-gasbdgsvetsning. Innan svetsningen inleds rekom-
menderas svetsprocedur och svetsmetodkontroll goras
enligt EN ISO 15614-1.

—a
E—

ca. 50 mm. D4 skarv fylinadssvetsas hel
muffskarv runt och sist svetsas med 2-3
svetsar. Kdlfogs effektivt a-mdtt skall vara
ca. stdlrdrets godstjocklek.

a
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1

D. Kdlfogs a-mdtt

Svetsaren skall ha en kompetens som Gtminstone mot-
svarar standard EN 9606-1. Svetsklasskravet klass C en-
ligt standard EN ISO 5817.

Skjutavstdnd mdrkeras p@ byggplats med linjer (min och
max) pd beltiggning, och rérets raka dnde skjuts in i muf-
fen. DIN/G-muffskarvs gummipacking nedpressas max-
imalt 10 mm vid monteringen och observera samtidigt
skarvens eventuella vinkeljustering. Pressldngden ska vara
mellan monteringsstrecken (min och max) i rorets dnde.

Efter hdftning svetsas skarven med 2 — 3 startstdllen och en
torr basisk elektrod, sGsom Esab OK 48.00, Elga P48, Bohler
Fox EV 48, Filarc 35 eller motsvarande. Pd valet av elektro-
dens tjocklek inverkar rorvéiggens tjocklek, svetsmetoden,
svetsstrdngen och svetsstdllningen jimte svetsarens yr-
kesskicklighet. Svetsvdrdena vdljs enligt tillsatsmaterialle-
verantorernas anvisningar.

Kontroll av svetsfogar

Alla svetsfogar skall genomgd Gtminstone en okuldr kon-
troll. Inlednings- och avslutningsfel, smdltdiken, sprickor
och andra eventuella fel pd ytan slipas och reparations-
svetsas. Ytterligare rekommenderas kontroll av minst
10% svetsfogar skall utféras med penetrantgranskning
eller, magnetpulverprovning, och minst en av varje en-
skild svetsare och minst 5 st. Andelen skarvar som kont-
rolleras kan utékas om ndgon skarv inte godkdnns. Efter
att arbetet pd rérledningen slutforts testas Gnnu med
vattentryck att alla skarvarna dr tdta.

Komplettering av utviindig beliiggning

Obelagda stdlytor reng6rs med stdlborste (renhetsgrad

St 2), torkas av flytgasldgan och korrosionskyddsmdlas
(t.ex. mdltyp Temaprime EE) fore montage av krympmat-
ta. PE-beltggningar ruggas upp pd en strdcka av cirka 100
mm. | det rengjorda och uppvdrmda skarvomrddet monte-
ras en krympmatta eller korrosionskyddstejp enligt tillver-
karens (Canusa, Raychem, Denso, Stopag osv.) anvisningar.



Figur 8. OV-muffskarv

PE-belaggning
DIN 30670 N-n

| min.50 | =120 =100 =100 . min.50 |
=50 |
Krympmatta eller
20° korrosionskyddstejp

Betongbelaggning
EN 10298

Montagebeléggning
EN 10298

Svets 2 — 3 stréngar.
Elektrod OK 48.00

Stalror

Fyllnadsmastik P235 EN 10217

Samtliga mdtt i millimeter.

3.3 0V-muffskarv
Allméint

OV-muffskarv (figur 8) anvinds inom rérdimensionsom-
rGdet = DN 600. Skarven svetsas frdn rérets insida med
en basisk elektrod. Vid arbete inuti roret dr det skdl att se
till att den invndiga beltggningen inte smutsas ned.

0V-muffskarv méjliggor en vinkeljustering pd 1,5 — 3,0
grader beroende pa rérdimensionen och muffens ldngd.
Da rordimensionen vaxer minskar sdledes majligheten till
vinkeljustering. Om storre vinkeljusteringar énskas, kan
rorets muffria dnda skdras sned.

Rordimension Vinkeljustering hogst
DN 600 3°

DN 800 2,5°

DN 1000 2°

DN 1200 1,5°

| OV-muffskarvens raka dnda finns en invéndig svetsfasning
pa 15 — 20 grader. | muffandan finns normalt en utvindig
svetsfasning for att skarpa vinklar skall undvikas i skarven.

Svetsning

Svetsaren skall ha en kompetens som Gtminstone mot-
svarar standard EN 9606-1. Svetsklasskravet klass C en-
ligt standard EN ISO 5817.

Roren tillpassas for svetsning. Vid tillpassning av luftspal-
ten skall beaktas att hdftningen och svetsningen minskar
luftspalten (luftspalt 2 — 4 mm).

Efter hdftning svetsas skarven med 2 — 3 startstdllen och en
torr basisk elektrod, sésom Esab OK 48.00, Elga P48, Bohler
Fox EV 48, Filarc 35 eller motsvarande. Pd valet av elektro-
dens tjocklek inverkar rérvaiggens tjocklek, svetsmetoden,
svetsstrdngen och svetsstdllningen jaimte svetsarens yr-
kesskicklighet. Svetsvdrdena vdljs enligt tillsatsmaterialle-
verantorernas anvisningar. Innan svetsningen inleds rekom-
menderas svetsmetodkontroll enligt EN ISO 15614-1.

Alla svetsskarvarskall genomga dtminstone en oku-

Idr kontroll. Inlednings- och avslutningsfel, smaltdiken,
sprickor och andra eventuella fel pd ytan slipas och repa-
rationssvetsas. Efter att arbetet pd rérledningen slutférts
testas dnnu med vattentryck att skarvarna dr tdta.

Komplettering av inviindig cementbruksisolering

Efter svetsning borstas 16s rost och svetsslagg och eventu-
ell lossnande betong bort fran insidan. | vinterférhdllanden
vdrms skarvomrddet upp med hjdlp av en gasldga. Skarv-
omrddet vdts och beltiggs ddrefter med ett bruk, som be-
stdr av lika stora delar sand och cement (SR-cementtyp).
Sanden skall vara tillréckligt ren och kornstorleken 0,125
—1,5 mm. Vatten tillsdtts allt enligt behov sd, att bruket
blir rdtt styvt. Bruk och cement fdr inte blandas for Idng-
re dn en timmes bruk. Bruket stryks pd med spatel i nivd
med den ursprungliga beldggningen. Efter cirka 2 timmar
stryks stdllet med en vat svamp.

| arbetsplatsférhdllanden kréver betongen minst 5 dygn
for att hdrdna. Om bara mojligt borde skarvomrdadet un-
der den tiden hdllas fuktigt och i en temperatur 6ver +5
°C. Ivinterférhdllanden kan en varmluftsflakt anvéindas
for uppvdrmning. Frosttdlig cement fdr inte anvdndas,
eftersom den innehdller vattenlosliga tillsatsdmnen som
inte [dmpar sig for dricksvattenbruk.

Komplettering av inviindig mdlning

Den invdndiga mdlningen kompletteras dd rordimensio-
nen dr = DN 600. Skarvmrddet behandlas enligt malfdrg-
stillverkarens anvisningar.

Komplettering av utviindig beliiggning

Obelagda stdlytor rengors med stdlborste (renhetsgrad St 2),
torkas av flytgasldgan och korrosionskyddsmadlas (t.ex. mdl-
typ Temaprime EE) fére montage av krympmatta. PE-beltgg-
ningar ruggas upp pd en strécka av cirka 100 mm. Den ren-
gjorda och uppvidrmda OV-muffens spalt fylls t.ex. med Densyl
Mastic eller Raychem mastik band S1137 sd att skarven dr fritt
frdn skarpa vinklar. Som avslutning skyddas skarvomrdadet
med en krympmatta eller korrosionskyddstejp enligt tillverka-
rens (Canusa, Raychem, Denso, Stopaq osv.) anvisningar.



Figur 9. Fog med skarvsvep
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Montagebeltiggning

Anslutningsringen kan svetsas enbart utvéndigt upp till tryckklass PN10, men kréiver
invéindig svetsning i tryckklass PN16.
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Figur 10. FlGnsskarv
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Tatning

SSAB levererar flinsskarvar utan tdtning eller bultar. Som tdtning rekommenderas en stdlforstdrkt gummipackning, till exempel
KLINGER-KGS EPDM PNIO. Fldnsanslutningen kan skyddas med krympmatta eller korrosionsskyddstejp.

PN10

DN Storlek Miingd ﬁt::eizl?lg:;)
80 M16 8 65

100 M16 8 70

150 M20 8 120

200 M20 8 175

250 M20 12 140

300 M20 12 160

350 M20 16 220

400 M24 16 300

DN Storlek Miingd ﬁ,t:;ueﬂ?tg:)
500 M24 20 el

600  M27 20 400

700 M27 24 450

800 M30 24 600

900  M30 28 600

1000 M33 28 700
——T 32 1000

Tabell visar storlekar, méngder och véigledande Gtdragningsmoment av bultar for tryckklass PN10 med stdlkdrna tdtning KLINGER-KGS
mellan tvd stdlfldnsar. Ldngden av bulten Lmin réiknas enligt tjocklekar av anslutande fldnsar, brickor och tdtning.

3.4 Fléiinsskarv

| ror som monteras i marken kommer fléinsskarv (figur 10)
pa frdga endast i sdrskilda fall sGsom da stora vinkel-
stycken forbinds med varandra med fldnsar. Flansskarv
Gstadkoms helt enkelt sd att en tdtning placeras emellan,
varefter bultarna dras @t i kors s@ att de blir jamnt Gtdrag-
na. Som tdtning rekommenderas en stalforstdrkt gum-
mipackning, till exempel KLINGER-KGS EPDM. Om inget
annat anges i bestdllarens krav, kan dtdragningsmoment
enligt tabell 10 anvdndas. Kontrollera Gtdragningen inom
ett dygn frGn monteringen. Stdlytan under muttern och
brickan dr skyddad med ldtt skyddsmdlning (till exempel
Temaprime EUR). Fldnsskarven skyddas sist t.ex. med en
krympmatta eller korrosionskyddstejp.

Svetsflinsens mdtt anges i SSAB:s broschyr “R6r och ror-
delar”. Skruvldngden vdiljs enligt de delar som ska monte-
ras ihop.

Dd katodiskt skydd anvdnds efter skarven monteras t.ex.
en overforingskabel 6ver skarven. Skarven och dverfo-
ringskabeln skyddas mot korrosion med en enhetlig be-
Idggning. Som korrosionsskyddsbeldggning anvdnds t.ex.
krympmatta Raychem, Canusa eller Denso- eller Sto-
pag-korrosionskyddstejp.
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3.5 Kopplingar

Stalror kan skarvas med olika typer av mekaniska kopp-
lingar eller pd rérdnde kan monteras olika typer av
fldnskopplingar t.ex. for ventiler.

De vanligaste rérkopplingarna pd marknaden dr:
* Nova Siria o Teekay
e Straub-Flex e Viking Johnson

Om roren dr PE-belagda, beldggning mdste borttagas forst
c. 200 mm avstdnd fran rérdnde. Kopplingar ska inte monte-
ras pa PE-beldggning. Efter borttaggning i skarvkopplingar
slipas huvudvattenledningsrdrens utvindiga svetskupor ned
till grundmaterialets niva pd en stridcka av ca 200 mm frén
bdgge dndorna, stdlets yta rengdrs t.ex. genom sandbldst-
ring eller stdlborstning och mdlas med en mdlfdrg som lam-
par sig for dricksvattenbruk till en tjocklek pd ca 400 pym.

Noggrannare information om kopplingarnas egenskaper
sGsom draghdllfastheten och begrdnsningar i anvandningen
ger tillverkaren till kopplingen i frga.



Figur 11. Draghdllfasta kopplingar (Straub)
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Figur 12. Icke draghdlifasta kopplingar (Viking Johnson)
Koppling
L
PE-belaggning ]
DIN 30670 N-n Sﬁ
=110
Betongbeldggning Epoxibelaggning | Stalror
EN 10298 min. 400 um P235 EN 10217

Samtliga mdtt i millimeter.

4. Rorkapning pd byggplats

For att skynda p@ monteringsarbetet och sdkerstdlla att

skarvarna @r funktionsdugliga bor réren redan ha kapats
till ratt Idngd och vara monteringsfdrdiga innan de trans-
porteras till monteringsplatsen.

Ibland mdste dock réren kortas av pa plats, under de for-
hdllanden som rader ddr. DG mdste man vara extra nog-
grann ndr roret kapas och stdlls i skarvfdrdigt skick och
folja arbetsskedena nedan.

Miitning av kapningspunkt

Faststdlla rorldngden och skala bort PE-beldggningen:
Bestdm var roret ska kapas och markera stdllet tydligt
runt hela réret. Markeringen ska vara vinkelrdt i forhdllan-
de till rérets mittlinje. Gor en vinkelrdt skdra dnda in i sta-
let, t.ex. med en kniv, mattkniv eller kapskiva.

Kapning

Kapa réret med en diamantkapskiva. Efter kapning invindigt
cementbruksisolering inspekteras, och om brottstdllen och

n

IGg vidhdftning mellan stdl och cementbruksisolering obser-
veras, ska l6sa betongbitar tas borta och skador repareras.

Borttagning av utviindigt beliiggning

Skala i forhdllande till markeringen bort lika mycket
PE-beldggning, t.ex. 150 mm, som det har skalats bort
fran den ursprungliga rérénden. Bestdm hur bred avskal-
ningen ska vara genom att gora ett diagonalt snitt dnda
in i stdlet. Utvandigt PE-beldggning kan tas borta ock-
sG med en diamantkapskiva, dd var forsiktig att inte slipa
stdlytan for mycket.

Svetsning av svetsrdgen

Pa@ hela omrddet dar rorets utvandiga belGggning har
skalats av maste gdngfogens svetsrdge foljsamt svetsas
till grundmaterialnivd.

5. Spolning av vattenledning

Innan vattenledning tas i bruk, géras spolning. | borjan pH
vdrde dr till och med 12. Kvalitet och avrinning av spol-
ningsvatten pdverkar spolningstid. Spolning hdller i sig
ndgra veckor, d@ pH vdrde faller till niva 8,5.
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