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Skickat text forslag till AMA gruppen

PBB.5214  Ledning av PE-ror, fabrikatspecifika markavloppsroér, i ledningsgrav

Ror och rordelar ska uppfylla kraven for kvalitetsmérkningen Nordic Poly Mark eller vara
tredjepartsverifierade till motsvarande niva.

Ror och rordelar ska vara av konstruktionsror typ B med slét insida, profilerad utsida och med
utvandig dimensionsserie och uppfylla krav enligt SS-EN 13476-1 och SS-EN 13476-3.

Rorens slaghéllfasthet vid —10 °C ska verifieras enligt SS-EN 13476-3.

Ror ska vara av styvhetsklass minst SN8. Rordelar ska tillsammans med rakror
konstruktionsméassigt vara av styvhetsklass SN8.

Svetsarbete
Extrudersvets
Extrudersvetsning ska utforas enligt DVS 2207-4 eller tillverkarens anvisningar.

Svetsare ska for aktuell metod och material (PE) ha genomgétt certifierad utbildning och ha ett
giltigt svetscertifikat enligt EWF 581 och SS-EN 13067.

Dokumentation av svetsparametrar ska minst innehalla de som anges i svetsprotokoll enligt
DVS 2207-4.

Svetsare ska utfora visuell kontroll enligt DVS 2202 till quality level 1.
Vid svetsning ska hel lten tjocklek fyllas m malt material, runt hela roret.

Vid fuktig eller blasig véderlek ska svetsning utféras under skydd.

Svets far inte utsattas for drag- eller boj pakanning under svetsning eller under
avsvalningsférloppet.

Extrudersvetsfog ska uppfylla krav enligt SS-EN ISO 13262.

For godkénd extruder svetsfog far ingen provkropp uppvisa brott i svetsfogen enligt SS-EN
13476.

Fore svetsning ska en svetspr ur. ifikation (WPS) for aktuell extrudersvetsf h
dimension redovisas.

Elektrosvetsning

Ska utforas enligt tillverkarens anvisningar.

Ange krav pa extrudersvetsning utéver i AMA angivna krav.

Ange kontroll av fogning genom extrudersvetsning under YHB.1312.




OPTIMIZING
YOUR
FLOW

Tagit fram en genere

|svetsprocedurspecifikation (WPS)

WPS nr.

Tillsatsmaterial, typ och fillverkare

Tillverkare och material ror

Svetsmaskin fabrikat och modell

Invéndig diamet
dsiocklek ro

r (mm)

er(mm) samt

Svetsmaskin output kg/h

Metod fér fogberedning och rengéring samt
forutsattningar for genomforande (vader,

vaderskydd samt omgivande temperatur)

| Leguiformnoing

Svetsordning

e

D

O

NS

Tid efter svetsning:

Spalt Avfasnings Avfasningsvinkel Z-fog, rak eller Svetssko Rotstad Distanser
mm matt mm overapp.skarv Typ profil skiss (D) antal och typ
)] [B] (©)

Bredd:
Tjocklek:
- Fixering

Svetsordning (rita in 1 bild ovan)

Striing Svelslage Manuell eller Temperatur pa luft Temperatur pa massan
(passage) (UTupsidan, IN-insidan) mekaniserat e o
Kontroll
OFP I | Rapport nummer: |

[ "Mekanisk provi

ng [

| Rapport nummer;

Utarbetad av Granskare

(Tillverkare) (om annan an fillverkare)
Namn Namn

Signatur Signatur

Datum Datum

Rev. 1.1

Il WPS mall

WPS — svetsdatablad eller
svetsprocedurspecifikation?



Tagit fram en generell WRS mall

WRS-Svetsprotokoll for Extrudersvetsning av Strukturvaggsror

Bestallare: Grundmaterial: Weholite PE Svetsare/certno:
Projekt: Tillsatsmaterial: Extrudersvetssvets, kg/h:
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WRS Godkand:
Anmarkning:

Signatur kontrollant:
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