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UPONOR TRYCKRORSSYSTEM PESO

Uponor tryckrorssystem PESo dr ett syn-
nerligen flexibelt rorsystem for transport
av tryckvatten, spillvatten och gas
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Uponor tryckrorssystem PE8O har utveck-
lats for transport av tryckvatten, spillvat-
ten och gas. Svarta ror med bla stripes ar
avsedda for tryckvatten, svarta ror med
rodbruna stripes for spillvatten och gula
ror for transport av gas.

Systemet tillverkas av polyeten, ett
mycket flexibelt plastmaterial som ar
enkelt att arbeta med.

Polyeten ar mycket slagtaligt aven vid lag
temperatur. Vid temperaturer 6ver 20 °C
maste arbetstrycket reduceras for att
onskad livslangd ska uppnas. Se diagram
pa sidan 6.4.19.

Beteckningarna PEL, PEM och PEH
syftade pa materialets densitet. L for
lag, M for medelhdg och H for hog
densitet. | dag anges materialet med sin
brotthallfasthet. PE80-materialet har en
brotthallfasthet som dr lagst 8 MPa vid
50 drs konstant belastning.

PE8O-ror levereras i dimensionsomradet
fran @ 16 till @ 110 mm. Roren skarvas i
forsta hand med elsvetsning, men de kan
ocksd skarvas med stumsvetsning eller
med mekaniska skarvar.

Fore elsvetsningen maste den oxiderade
ytan pa roret tas bort. Detta gors genom
att man skrapar roret med t.ex. en rota-
tionsskrapa eller en skarstenskrapa.

Svetsade skarvar dr draghdllfasta, och pa
grund av materialets hoga flexibilitet kan
systemet installeras med ett minimum av
rordelar eftersom det ar latt att boja roret
i mjuka kurvor.

Uponor tryckrorssystem PE8O har hog
brotthallfasthet och klarar hard mekanisk
paverkan. Det gor systemet bestandigt
mot tryckstotar och trycksvdangningar,
och det kan ocksa ta upp stora sattningar.

PE8BO-systemet ar mycket korrosions-
sakert och har god bestandighet mot de
flesta losningsmedel, syror, baser och
oljor. Se kemikaliebestandighetstabellen
2.0.10 i kapitlet “Material och livslangd”.
Kontakta Uponors tekniska support om
du har ndgra fragor.

PE8O tryckror har slat insida, vilket ger
lag friktion. Roren ar ocksa mycket slit-
starka och darmed bestandiga mot par-
tiklar i de media som ska transporteras.
For den hydrauliska dimensioneringen
kan du anvdnda tryckfallsnomogrammet
6.4.11.

Uponor PE8O tryckrorssystem tillverkas i
dimensionsomradet fran @ 16 till @ 110
mm och i tryckklasserna PN 12,5.



Dimensioner och tryckklasser
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Densitet 945 kg/m? ISO 1183

Langtidskrympmodul E, 190 MPa  1SO 6259

Langdutvidgningskoefficient 0,18 mm/m - °C ASTM D 696 (20 — 90 °Q)

Specifikt vdarme 1,9 J/g-°C

Tilldten dragspanning, korttid 8 MPa

Berdkningsspanning 5 MPa SS-EN 122071 - DS/EN 13243

Berdkningsfaktor (gas) min. 2* SS-EN 1555

Normaltt ar kravet mellan 3 och 4 (berdkningsfaktorn 2 i SS EN 1555’ &r ett minimivarde).

Tabell 6.4.2

Bojningsradie for PESO

Fran -20 °C till -6 °C: 28 x dy
Fran -5 °Ctill 10 °C: 25 x dy
Fran 11 °Ctill 35 °C: 22 x dy

Dy = rorets ytterdiameter.
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1555 samt Nordic Poly Mark och Uponors

| den nedanstaende Oversikten ges en interna produktkrav. Dessa anvands i

jamforelse mellan uppfyllandekraven en- samband med den |6pande produktions-
ligt SS-EN 12201, SS-EN 13244, SS-EN kontrollen.

Kravspecifikation - Uponor krav

Egenskaper

Inverkan pa vattenkvalitet

Egenskaper

Dimensionsstabilitet
(i langdriktningen)
Hydrostatisk hallfasthet

Hanvisning till SS SS-EN 12201 Uponor tillaggskrav
EN 12201

Del 1:5

Del 2; 5,3 &8,2

Tabell 5

Del 3; 5,6 & 8,2

Tabell 6

Hanvisning till Nordic Poly Mark Uponor tillaggskrav
SS EN 12201
SS EN 13244
SS EN 1555
SS-EN ISO 2505; <3 %;
110 °C

165 h, 80 °C, 4,5 MPa 215 h, 80 °C, 4,5 MPa

Tabell 6.4.3
Uponor fabriksstandard, som baserar sig
pa SS-EN 13244,
De gula roren for gas tillverkas enligt
SS-EN 1555 samt Nordic Poly Mark och
Uponor PE8O-ror med bla stripes ar Uponor fabriksstandard med I6pande

godkanda enligt Nordic Poly Mark. Réren  produktionskontroll.

ar ocksa DS-godkanda (toxikologisk
provning) och tillverkade enligt SS-EN
12201 samt Uponor fabriksstandard.

Ror med rodbruna stripes for spillvatten
ar godkanda enligt Nordic Poly Mark och



Nedan beskrivs Uponors markning
av tryckrorssystem PESO.

uponor PRESSURE PEBO 63x58 PN125SDRT11 & EN12201 EDSE §§ ® 132007 1234m

uponor Pressure PESO 63 x5,8 PN 12,5 SDR 11
Tillverkare Anvéndning: Material: Dimension och Tryckklass Rérserie
tryck polyeten minsta godstjocklek
w EN 12201 DS T ® 13 2007 1234 m
Nordic Poly Mark |Produkt- | Dricksvatten- Produktionsenhet | Produktionstidspunkt | Meter-
standard |godkdnnande ® = Fristad vecka/ar madrkning
Tabell 6.4.4

uponor PRESSURE PEB0 63x58 PN125 SDR11 &  EN 13244 ® 10132007 1234 m

uponor Pressure PESO 63 x5,8 PN 12,5 SDR 11
Tillverkare Anvandning: Material: Dimension och Tryckklass Rérserie
tryckavlopps- polyeten minsta godstjocklek
vatten
w EN 13244 ® 13 2007 1234 m
Nordic Poly Mark Produktstandard Produktionsenhet  |Produktionstidspunkt Metermarkning
® = Fristad vecka/ar

Tabell 6.4.5



Markning av Uponor tryckrorssystem
PES8O gas

uponor GAS PESO 63 x5,8 PN 4 w
Tillverkare Anvdndning Material: Dimension och Tryckklass Nordic Poly Mark
polyeten minsta godstjocklek
EN 1555 PE/b ® 13 2007 1234 m GAS
Produkt- Material: poly- | Produktionsenhet | Produktionstidspunkt |Metermarkning |Anvandning
standard eten/kod ® = Fristad vecka/ar
Tabell 6.4.6

Standard Dimension Ratio
(SDR-viarde)

SDR-vérdet anger forhallandet mellan
rorets ytterdiameter och godstjocklek.

Om man anvander SDR tillsammans med
materialtypen far man en mer entydig
beskrivning av tryckklassen utan att
man behover veta ndgot om sakerhets-
faktorerna.

Nominell diameter

SDR =
Minsta godstjocklek

Oversikt 6ver SDR och tryckklass
Tryckklasserna galler for dricksvatten-
och tryckavloppsror.

Beteckning MPa 17 11
Riktvérde styvhet kN/m? 15 56
Tabell 6.4.7

UPONOR TRYCKRORSSYSTEM PESO

Sigma [o] ar lika med den dimen-
sionerande spanningen for det aktuella
materialet.

PN-vardet anger det nominella trycket.
Hogsta tilldtna arbetstryck i bar vid

20 °C medeltemperatur med utgdngs-
punkt fran 50 ars kontinuerligt tryck.

Exempel for @ 50 PESO PN12,5-ror

Dy 50

SDR=""
e

=4,6 = SDR 11




Alla forekommande skarvningsmetoder,
t.ex. stumsvetsning, elsvetsning och
mekaniska skarvar, kan anvandas pa
PE8O-ror.

| det dimensionsomrade som Uponor
tryckrorssystem PE8O omfattar skarvas
roren i forsta hand med elsvetsning.

PE8BO-ror maste skrapas fore elsvets-
ningen skrapas (cirka 0,1 mm) sd att man
far bort det oxiderade skiktet utanpa
roren.

Rengor svetsytorna med godkand ren-
goringsvdtska, t.ex. 93 % sprit eller olika
PE-rengoringsmedel.



1. Kapa réren vinkelrdtt. Rengor svetsén-
darna. Skrapa réren pd hela mufflingden
med en rotationsskrapa eller en skrapa.

3. Mdt upp och mdt réréinden med rdtt
insticksdjup + 5 mm.

Torka omedelbart innan muffen mon-
teras av de skrapade svetsindarna med

luddfritt papper och godkdnd rengérings-
vétska.

2. Se noga till att roret blir skrapat runt
hela omkretsen. Undvik att beréra svets-
omrddena.

4. Skjut elmuffen till stopp éver rérén-
darna och kontrollera mdttmarkeringarna.
Montera spédnnverktyget.

Upprepa punkt 1- 3 pd den andra
rérdndan.



5. Montera svetskablarna. Svetsningen
kan géras med hjdlp av streckkoder eller
manuellt genom att knappa in svetstiden.
Kontrollera efter avslutad svetsning att
svetsindikatorn har rort sig och att inga
felmeddelanden finns i svetsmaskinen.

1. Placera sadeln pad roret och mdrk ut sadeln med tusch pd roret. Skrapa réret s@ att

markeringen férsvinner.



'
2. Torka omedelbart innan sadeln mon-
teras av den skrapade ytan med luddfritt
papper och godkdnd rengéringsvdtska.
Sdtt pd sadlarna och skruva av locket.

3. Montera ett fasthdllningsverktyg under réret och skruva ned montagevingen i
sadeln. Spdnn fasthdllningsverktyget sG mycket att skruven i verktygets mitt kommer i
plan med verktyget (se bilden).

UPONOR TRYCKRORSSYSTEM PESO




Vi rekommenderar att stodbussningar

anvands for att motverka krympning.
Utfor mekaniska skarvar enligt rordelsle-
verantorens anvisningar.

4. Montera svetskablarna. Anborrnings-
sadlen dr klar for svejsning. Svetsningen
kan goras med hjdlp av streckkoder eller
manuellt genom att knappa in svetstiden.
Kontrollera efter avslutad svetsning att
svetsindikatorn har rért sig och att inga
felmeddelanden finns i svetsmaskinen.

Obs.: Anborrningssadeln kan inte svetsas
pa nytt. Vid tryckprovning av servisled-
ning fore anborrning dr avsvalningstiden
20 minuter.



Vid projektering och utférande maste
man ta hansyn till laggningsforhallan-
dena. For att roren ska kunna motsta den
paverkan som de utsdtts for ar det av
avgorande betydelse att bade schaktning,
rorldggning och aterfylinad utférs om-
sorgsfullt. Det ar bestdllaren som bestam-
mer vilka laggningsregler som galler.

Uponors ldaggningsregler for tryckrorssys-
tem PE8O beskrivs i kapitel 6.1 Instal-
lation av markférlagda plastror dar regler
for laggning av plastror anges.



Dimensionering

Statisk dimensionering

| det inledande avsnittet 6.1 Installation
av markforlagda plastror finns en rad
villkor. Om dessa villkor ar uppfyllda
behovs inte nagon ytterligare berdkning
av rorstabiliteten.

Uponor teknisk support star garna till

tjdnst med berdkning av specifika projekt.

Hydraulisk dimensionering

Det visade tryckfallsnomogrammet 6.4.11
kan anvandas for att bestdmma den
rordimension som ska anvandas under de
aktuella forhallandena. | det inledande
avsnittet om tryckrorssystem finns ett
exempel pa hur tryckrorssystem kan
dimensioneras.

For att kunna anvdnda tryckfallsnomo-
grammet mdste man kanna till den

Tabell for omvandling av enheter

aktuella vattenforingen. Dra en rak linje
fran den valda dimensionen genom det
aktuella vattenforingsvardet och avlas
tryckfallet till hoger i diagrammet som
tryckfall i pascal per meter ror.

Ur driftsteknisk och ekonomisk synvinkel
ligger den rekommenderade stromnings-
hastigheten for vattenror mellan 0,6 och
1,5 m/s.

10

1,02-107

1 Pa 1
1 mvp 0,981 - 104
Pa = Pascal

mvp = meter vattenpelare

Tabell 6.4.10

0,0981 1

UPONOR TRYCKRORSSYSTEM PESO



Tryckfallsnomogram
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Diagram 6.4.11
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Det invandiga trycket i roret orsakar en
spanning i rorvaggen som kan beraknas
med hjalp av formeln

dem
2-e

o=

Formel med enheter:

plbar]-d_[mm]
20 - e[mm]

o [MPa] =

(1 MPa=1 N/mm?=10 bar)
dar

p = inre statiskt dvertryck [bar]
dm = rorets medeldiameter [mm]
e = rorets godstjocklek [mm]

MRS (minsta erforderliga hallfasthet) be-
tecknar den ringspanning som rérmate-
rialet ska kunna ta upp utan brott under
50 ar vid driftstemperaturen 20 °C for att
kunna klassificeras i den aktuella klassen.

. . . MRS
o (dimensionerande spanning) = ——

C dr en berakningsfaktor vars storlek
beror av plastmaterialet och produkternas
anvandningssatt. Se tabell 6.4.2 “System-
och materialdata” for PE8O.

PE klassificeras efter sitt MRS-vdrde, som
bestams enligt SS EN ISO 9080. Denna
standard beskriver hur langtidshallfast-
heten hos termoplastmaterialer bestams
genom extrapolation. Se diagram 6.4.15.

PE8O-roret dr dimensionerat for drifts-
temperaturen 20 °C. Om roret anvdnds
vid hogre temperatur an 20 °C madste

arbetstrycket reduceras enligt diagram-
met nedan for att inte rorets livslangd
ska forkortas. Radfraga Uponor teknisk
support betraffande temperaturer som
faller utanfor diagrammet.

Temperaturreduktionskurva

Ct
4 Reduktion sfaktorer

1,0
\ PESO

NN

I

0,7

0,6
Exempe |

0,5

»C
Tem pera tur

20 25 30 35 40

Diagram 6.4.12

Formel for reducerat arbetstryck:
PN,=PNx C,

Om ett PESO PN 12,5 ror ska anvandas
vid driftstemperaturen 35 °C blir det
hogsta arbetstrycket

PN, =125 - 0,81 =10,1 bar

Om arbetstrycket 8,1 bar vid temperatu-
ren 35 °C inte Overskrids garanterar detta
att rorets livslangd inte forkortas.

Roret kan under tryck anvandas vid hogst
60 °C temperatur. Detta medfor dock att
livslangden forkortas.



Tryckstotar

Tryckstotar uppkommer i synnerhet

vid start och stopp av pumpar och nar
ventiler dppnas och stdangs. Tryckstotar
ar ofta den kraftigaste paverkan som en
tryckledning utsdtts for.

Tryckstoten paverkar ledningen i form av
en tryckvag. Vagen reflekteras fram och
ater med en hastighet som ar mycket
hogre an stromningshastigheten.

Tryckvagens hastighet ¢ (m/s) beror av
rormaterialet, rorets godstjocklek och
diameter, vattnet samt ledningens mojlig-
het att rora sig fritt.

Tryckvdgen gor att stora vattenmdngder
ror sig och accelereras i ledningen. En
hog tryckvaghastighet ger darfor stora
tryckstotar.

Normalt behéver inte PE-ror berdknas
speciellt for tryckstotar.

Tryckvagens hogsta tillatna fortplantningshas-
tighet i rorledningar [c]

Bar m/s

Uponor PESO PN12,5 246

Tabell 6.4.13

Mer upplysningar [amnas av Uponor
teknisk support.

Vakuum

Vakuum i ror maste alltid beaktas nar
man valjer tryckklass. Vi rekommenderar
darfor alltid att undertrycket minime-
ras med t.ex. vakuumventiler. Under
normala férhallanden kan vakuum pa
upp till 1,0 bar godtas for PE8O-ror med
svetsade skarvar om minst ror med SDR

UPONOR TRYCKRORSSYSTEM PESO

11 anvands. Betrdffande vakuum och
installationsberdakningar hanvisar vi till en
specifik berakning.

Rahet enligt P83

Ekvivalent sandrdhet, ny ledning, rent
vatten/plastror

Huvudledning 0,1 mm.

Distributionsledning 0,2 mm.

Max tillaten dragkraft for PES8O-ror
vid 20° C

)
m
®
o

mm Vikt kg/m kN

20 0,12

TkN

32 0,27 2 kN

50 0,66 5kN

75 1,44 11,66 kN

110 3,103

25,13 kN

Tillaten dragspanning = 8 MPa

Tabell 6.4.14

Forankring

Forankring av PE-ror behovs normalt inte
om roren skarvas med svetsning. Ddaremot
madste roret forankras vid 6vergang till
andra rormaterial eller om roret t.ex. ska
gjutas in i en vdgg eller annan bygg-
nadsdel. Har maste roret forankras for att
forhindra att ej draghallfasta skarvar dras
isar pa grund av att PE-roret utvidgas och
dras samman vid temperaturandringar.




Hansyn till PE-rérens langdutvidgning
och sammandragning maste tas vid han-
tering och installation. Pa grund av den
relativt hoga utvidgningskoefficienten
kan ett PE-ror ha blivit dtskilliga centime-
ter kortare morgonen darpd, om det har
lagts i rorgraven under en varm dag.

Formel for langdutvidgning:
AL=At-L-a

dar

AL = langdutvidgning eller sammandrag-
ning [m]

At=T2-TI

T1 = temperatur vid laggningen

T2 = temperatur efter installationen

L = rorets langd [m]

o = langdutvidgningskoefficient enligt
m

m - °C

materialdataschemat

Vid upphdngning av PE-ror far avstandet
mellan rorstoden inte vara for stort efter-
som man da far en oavsiktlig nedbdjning

| diagrammet nedan kan du avldsa det

storsta avstandet mellan rorstoden. For-
utsattningarna for de berdknade storsta
avstanden mellan rorstoden ar foljande:

Vattenfyllda ror

Grans for nedbdjning: 10 mm under 50 ar
Modell for nedbojningsberakning: Fast
inspanning vid alla stod:

5 q-L4
384 E (D)1

dar

e = nedbdjning

q = vikt av vattenfyllt ror

L = avstand mellan stod

E,(t) = materialets ldngtidskrympmodul
som funktion av temperaturen

| = rorets troghetsmoment

For SDR 17/PN 8 ska stodavstanden
multipliceras med 0,9.

Vid andra uppldggningssatt multipliceras
stodavstanden med en faktor som fram-
gdr av tabell 6.4.16.

Upphéangning av PE-rér PESO SDR 11/PN 12,5

1800
1600
/
. 1400 ;
IS
E 1200 —
3
2 1000 20 °C
5 30 °C
= 800
£ Zz 40 °C
'g 600 50 oc
i 400 60 °C
(%]
E
200
0
0 25 50 75 100 125

Rordimension i (mm)

Diagram 6.4.15



Multiplikationsfaktor k for upphangningsavstand vid olika uppldaggningssatt

1 fack 2 fack 3 fack 4 fack
N-N N-N-N N-N-N-N N-N-N-N-N
1-2-1 1-2-2-1
k=0,2 k=0,377 k1=0,377 k1=0,4
k2 =0,48 k2=0,84
F-N F-N-N F-N-N-N F-N-N-N-N
1-2 1-2-2 1-2-2-2
k=0,48 k1=1 k1=1 k1=1
k2 =0,48 k2 =0,48 k2 =0,48
F-F F-N-F F-N-N-F F-N-N-N-F
1-2-1 1-2-2-1
k=1 k=1 k1=1 k1=1
k2=0,84 * k2 =0,84
F = fast inspanning * ?
N = fri uppldggning é‘ AN o ~ W l?

Tabell 6.4.16

En korrekt utférd svetsfog pa en PE-
ledning dr helt tdt. Tathetsprovning utfors
vanligen anda pa svetsade ledningar.
Skulle ledningen inte uppfylla tathets-
kraven ligger vanligen felet antingen

i ett smarre lackage i nagon flansan-
slutning eller ventil (provtryckning mot
stangd ventil skall om majligt undvikas)
eller i den anvanda provningsmetoden.
Den provningsmetod som foreskrivs i
Anldggnings AMA, VAV P 78, gdller bl a
for PE-tryckledningar och skall tillampas.
Polyetenledningar expanderar nagot nar
de sdtts under tryck och expansionen
sker gradvis under den tid ledningen ar i
drift. En polyetenledning kommer vid no-
minellt tryck i ledningen att efter cirka 50
ars drift fa en diameterdkning av storleks-
ordningen 3-5 %. Ungefar 1 % av denna
diameterokning sker under forsta dygnet
ledningen tas i drift. Detta dr orsaken till
att reglerna i P78 kraver att ledningen
halls under tryck i minst 12 timmar fore

provningen igangsatts. Under den tid
som provtryckningen sker kommer dock
ledningen att fortsatta att expandera

om an i minskad takt. P4 grund av den
tryckhojning som sker i samband med
provtryckningen kommer en mindre
diameterokning att ske under provtryck-
ningens gang. Den volymokning som
sker i ledningen under provtryckningen
leder till att betydande vattenmangder
kan behdva pumpas in i ledningen for att
det ursprungliga starttrycket skall bibe-
hallas. Den tillatna vattenmangden beror
pa ledningens diameter och langd. Att
en storre vattenmdngd maste pumpas in
innebadr dock inte mot bakgrund av ovan
att ledningen behover vara otat.

Provningen skall foregds av en period av
minst 12 timmar, under vilken rorled-
ningen skall belastas med ett invandigt
hydrauliskt tryck som motsvarar det



overenskomna provtrycket, som regel 1,3
x PN. Under denna tid tillats trycket falla
som det naturligt gor till foljd av rormate-
rialets krypning. Tathetsprovningen inleds
darefter med att trycket i ledningen hojs
till provtrycket genom att vatten inpum-
pas, som har samma temperatur som det
vatten som redan lagras i ledningen (+ 3°
C tolerans). Den vattenvolym som erfor-
dras for att hoja trycket till provtrycket
skall uppmatas och registreras. Trycket i
ledningen skall sedan hallas konstant vid
provtrycket under totalt 5 timmar genom
att successivt tillfora erforderlig mangd
vatten med en temperatur som svara

mot medeltemperaturen hos vattnet som
redan lagras i ledningen (+ 3° C tolerans).

Vattenvolymen ?v (3h — 2h) som erfor-
dras for att halla provtrycket konstant
mellan den andra och tredje timmen
uppmdts noggrant. Provtrycket bibehalls
fortsdattningsvis konstant, varefter pa
liknande satt erforderlig vattenvolym ?v
(5h — 4h) uppmats for att halla prov-
trycket konstant mellan den fjarde och
femte timmen.

Om tathetsprovningen inte blir godkand
efter 5 timmars provning skall provningen
forlangas i ytterligare 2 timmar (férlangd
tathetsprovning).

* utdrag ur Svenskt Vatten Publikation
P78



Exempel pa provningsrapport fran tithetsprovning av tryckledning

Kund: Projekt:

Arendenr : ID-nr: Datum: Initialer:
Plats:

Rordimension: Provledningens ldangd:

Anmadrkningar:

Provningsskede Tidpunkt Tidsforlopp Tryck m vp Vattenmangd

Fylldes med vatten

Tryckstabilisering

Tryckstabilisering

Tryckstabilisering

Tryckokning till 1,3 - PN

Tryckhallning

Tryckhallning

Tryckhallning

Tryckhallning

Matning av tilldggsvattenmdngd

Roravsnittet O uppfyller O uppfyller inte standardens krav

Tilldiggsanteckningar:

/ -

Datum Provningsledare Kundens representant Bestallarens representant
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Som vi tidigare har namnt dimensioneras
roren enligt standarden for en livslangd
pa 50 ar. Men med de material som an-
vands i dag kan man forvanta en livslangd
pa mer an 100 ar.

For att uppna livslangden 100 ar for ett
ledningssystem racker det inte att bara
anvdnda rorprodukter med hog kvalitet.
Livslangden hos polyetenror (PE80) beror
i hog grad av den paverkan som roret
utsatts for under installation och drift,
bland annat temperaturpaverkan och
ringspanningar.

Nedan anges forutsattningarna for

100 ars livslangd hos PE8O-ror

Vi forutsatter att Uponors svetsinstruk-
tioner foljs och att de dokumenteras med

svetsrapporter. Svetsarna ska utforas av
personal som har genomgatt svetsarut-
bildning.

Svetsforetaget ska ha ett dokumenterat
kvalitetsledningssystem.

Om mekaniska skarvar anvands ska dessa
utforas enligt tillverkarens anvisningar.

Storsta ringspanning: 6,3 MPa, motsva-
rande 127 mvp, i en PN 12,5 ledning

Hogsta driftstemperatur: +20 °C

Den forvdntade livslangden for PESO-ror
ar enligt tabellen nedan mer an 100 ar.

Materialets brotthallfasthet som funktion av temperatur och tid
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Transportmediet far inte innehalla amnen
som bryter ned rormaterialet. Var i detta
sammanhang sdrskilt uppmarksam pa
foljande @amnen:

- Etyleter

« Fluor

- Rykande svavelsyra

- Kungsvatten

- Metylklorid

- Koltetraklorid Nitrobensen

- Oleum.

| 6vrigt hanvisas till ISO TR 10358:
“Plastic pipes and fittings — Combined
chemical-resistance — classification

— table” samt det inledande avsnittet om
tryckrorssystem.



PN 12,5 SDR11 Dimension RSK Uponor Antal m Volym (m?
Bla stripes dxemm nr nr ring/pall per ring

Tillverkade enligt SS-EN 12201-2

16x2,0 240 61 56 7817 01 25/375 0,06
16x2,0 240 60 07 7817 61 50/750 0,06
16x2,0 240 61 06 781801 100/1500 0,07
16x2,0 24063 04 781861 300/3000 0,18
20x2,0 24061 57 7817 02 25/375 0,06
20x2,0 240 60 15 7817 62 50/600 0,06
20x2,0 2406114 781802 100/1200 0,1
20x2,0 24063 12 781862 300/2700 0,30
25x2,3 24061 64 7817 03 25/375 0,09
25x2,3 240 60 23 7817 63 50/750 0,09
25x2,3 24061 22 781803 100/1500 0,18
25x2,3 24063 20 7818 63 300/2400 0,37
32x3,0 240 61 60 7817 04 25/400 0,12
32x3,0 240 60 31 7817 64 50/800 0,15
32x3,0 24061 30 7818 04 100/1200 0,25
32x3,0 24062 04 7818 44 200/1400 0,43
32x3,0 2406338 781864 300/2100 0,58
40x 3,7 240 61 62 7817 05 25/375 0,17
40x 3,7 240 60 49 7817 65 50/750 0,24
40x 3,7 240 61 48 7818 05 100/1000 0,47
40x 3,7 240 62 47 7818 45 200/1000 0,82
40x 3,7 240 62 48 78 18 65 300/1500 1,01
50x 4,6 240 60 56 7817 66 50/700 0,37
50x 4,6 240 61 55 7818 06 100/700 0,70
50x 4,6 24062 51 7818 46 200/600 1,16
50x 4,6 240 60 08 78 18 66 300/900 1,44
63x5,8 240 60 64 7817 67 50/- 0,81
63x5,8 24061 63 7818 07 100/~ 1,53
75x6,8 7821 05 *6/450 *0,034
75x6,8 240 60 72 7817 68 50/- 1,27
75x6,8 24061 71 7818 08 100/- 2,04
90 x 8,2 7821 06 *6/360 0,049
90 x 8,2 240 60 80 7817 69 50/- 1,56
90 x 8,2 24061 89 7818 09 100/- 3,12
110x 10,0 781770 50/- 2,50
110x 10,0 2406010 781810 100/- 4,00
PN 12,5 SDR11 Dimension RSK Uponor Antal m Volym (m?
Bruna stripes dxemm nr nr ring/pall per ring
Tillverkade enligt SS-EN 13244 40x37 78 95 74 100,/1000 0,47
50x 4,6 789577 100/700 0,70
63x5,8 78 95 80 100/- 1,53

*raka ror/bunt

Angivna data i denna trycksak &r baserade p& nuvarande program och gallande normer. Vi forbehaller oss
ratten till andring i takt med utveckling och kommande bestammelser. Reservation for tryckfel.
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