© PLASTNORDIC
IPLAST ELEKTROSVEJSNING, DATA BLAD OG VEJLEDNING

Iplast PE100 elektrosvejsefittings, for svejsning af PE trykror.

Beskrivelse Iplast sikkerheds fittings 40 V.
Farve sort.
4mm kontakter.
| beskyttelsespose.
Iplast lange PE fittings spidsende for stuk eller elektrosvejsning.

Godkendelse EN12201 (Vand), EN1555 (Gas), FM (fire) godkendelse, Nordic Poly Mark
og DK VAND.

Installation DVS 2207-1 og Iplast Svejsevejledning.
Installation i jord iht. DS430, DS475 og Danva vejledning nr. 54.
Iplast fittings kan svejses med alle geengse svejsemaskiner der yder 40 V.

Anvendelse og Til svejsning af PE trykrar, som PE63, PESO, PE100, PEIOORC med smelte-
kompatibilitet indeks 0,2 til 1,4 g/10min.

Generel information

Elektrosvejste samlinger af PE rgr og ventiler yder en sikker, systematisk, skonomisk og effektiv
installation for bade jordlagte og ikke jordlagte PE rgrsystemer. Iplast elektrosvejsefittings er
montereret med stregkodelabels for scanning af svejsedata til svejsemaskine.

Fittings

Iplast elektrosvejsefittings leveres individuelt pakket i PE poser og derudover i karton for

at beskytte dem mod UV straling samt generel forurening. Et produkt ma ikke fiernes fra
emballagen, indtil umiddelbart fgr brug, for at forhindre en eventuelt tilsmudsning af svejse-zoner.

Kontrol af svejseindikator

Nar svejseprocessen er feerdig, udferes der kontrol af svejseindikator (se vejledning naeste side).
Nar der er fremspring af svejseindikator, tyder det pa at svejsetrykket har udviklet sig, hvilket dog
ikke giver garanti for korrekt samling (se vejledning).

PlastFast

Som de farste i verden introducerer Iplast elektrosvejsefittings et nyt kalesystem i dimension
50mm til 355mm. Det innovative patenterede system bestar i Iplast svejsemaskine med ny
software. Den nye patenterede PlastFast svejsemetode sikrer, kvalitetssvejsninger og at
produktiviteten @ges pa arbejdspladsen. Nar du veelger Iplast fittings og PlastFast svejsemetode
sikre du dig det mest gkonomiske valg.
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Elektrosvejsning - Iplast sikkerhedsfittings

Elektrosvejsningsprocessen er enkel, men dens succes afhaenger meget af, hvad
svejseoperataren kontrollerer far processen startes. Sddanne kontroller skal mindst omfatte
folgende:

1) Rarender pa modsatte side af svejsezonen, skal afproppes for at undga luftstremme
under svejsningen.

2) Beskyttelsesemballage, hvori elektrosvejsefittings er individuelt indpakket, skal veere
intakt og ubrudt (fittings udpakkes umiddelbart for brug).

3) Overflade pa fittings, indvendigt og udvendigt, skal veere glat, ensartet og feijlfri.

4) Det ngdvendige udstyr til svejsning: skraber, holdevaerktgj og evt. genrundingsvaerkig;
skal veere til radighed.

5) Generator og forlaengerkabel skal dimensioneres korrekt.

6) Kontrollenheden (svejsemaskinen) skal fungere korrekt og i overensstemmelse med
instruktionerne fra producenten.

7) Kontroller at fittings SDR-vaerdi er kompatibelt med rarenes SDR-vaerdi.

Elektrofusion svejseprocedure (UNI 10521)

Kontroller sterrelserne pa emnerne der skal svejses. Skeer rgret med rerskeeren. Marker det omrade der skal
skrabes.
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Benyt en passende skraber. Rens overfladen med passende Marker indfaringsdybden. Monter holdeveerktgj og tilret
renseveeske. rgr og fittings.

Indlees barcoden. Start svejsning. Udfar de kreevede kontrolleringer (tilretning, indferingsdybde og svejseindikatorer).




