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Produktinformation

Svetsapparat for el-muff

Temperatur (°C) 0-90
Huvudmaterial Sammansatt enhet
Anvandningsomrade

For avledning av spillvatten i byggnader, pumpavlopp och takavvattningssystem. Ett rérsystem av polyeten ger
manga fordelar, bland annat ldga installationskostnader, enkelt underhall och korrosionsfritt system. Den goda UV-
bestandigheten, genom inblandning av kimrok, gor att materialet lampar sig utmarkt fér utomhusinstallationer.
Silikonfritt.

AMA-text

PNU.5222 Ledningar av PE-rdr, inomhusavloppsroér

AT Avloppssystem, PN 3,2/PN 4 i Polyeten Pe 80 med elektrosvetsmuffar i dimensionsomrade 40-315 mm
alternativt stumsvetsning.

Typgodként Pe-system foér dragsakra skarvar i byggnader och mark.

Kvalitetssakring

Typgodként av SWEDCERT 0366/12
Markning pa produkt: Fabrikat, dimension, tryckklass samt materialsort.
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Funktion och konstruktion

Pe-rér och -rérdelar tillverkas oftast av PE (polyeten). Materialets goda termiska och mekaniska egenskaper gor det
mycket anvandbart inom en rad olika omrédden. Materialets framsta egenskaper bestér i hog slagseghet, hog
hallfasthet mot n6tning och hég motstédndskraft mot spanningskorrosion. Slagsegheten gor att PE kan anvandas
vid mycket laga temperaturer, ner till -50 °C. PE &r bestandigt mot lut, syror och svaga I6sningsmedel, men ej mot
halogener och oxiderande syror. PEH ar en termoplast med en rak molekylkedja, vilket gor att man kan smalta
polyeten och vid avkylning atertar den sina ursprungliga egenskaper. PEH och PEM &r svetsbara mot varandra.
Materialet skarvas antingen genom stumsvetsning eller svetsmuff som skarvmetod. Svetsapparaten &r
helautomatisk och reglerar den energi som varje svetsmuff behéver oavsett dimension. Svetsmuffarna &r férsedda
med invéandiga stopp (som kan skéaras bort) om man behéver anvanda svetsmuffen som reparationsmuff.
Svetsindikatorer i svetsmuffen skjuter ut och visar att den &r svetsad. Tank pé att ett fullgott svetsresultat kraver att
rérytorna ar ordentligt skrapade samt rengjorda och att réren ar kapade vinkelratt. Samtliga delar kan ocksa
stumsvetsas antingen med handspegel (dim. 40-75 mm) eller med stumsvetsmaskin fér dim. frdn 50-160 mm.

Dimensionering:
Langdandring. Da termoplastiska material utsatts for temperaturféréandringar sker langdférandring. Detta maste
man ta hansyn till vid férlaggning av réren.

Anvand féljande formel for att berdkna langdféréandringen:

La=axLuxT

La = Langdandring i mm.

Lu = Rérledningens ursprungliga langd (m).

T = Differens mellan monteringstemperatur och lagsta/hdgsta driftstemperatur.
a=0,2mm/M°C

Tekniska data

Huvudmaterial: Sammansatt enhet
Ingdende material: Sammansatt enhet
Temperatur (°C): 0 - 90

Kommentar till farg: Bl

Installation och underhall

Svetsapparaten ansluts till 230 V natspanning eller portabel stromkalla. Avancerad elektronik gér svetsapparaten
enkel och tillforlitlig. Den kanner av dimensionen pa svetsmuffen och inga instéliningar behévs. Automatisk
felindikering med kontrollampor sakerstaller svetsresultatet.

Rekvirera var fullstandiga montage- och bruksanvisning. Tank pé att svetsresultatet &r beroende pé kvaliteten i
rengdringen. Folj darfor instruktionerna som finns om svetsapparaten.
Svetsapparaten ska kontrolleras regelbundet.
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Din partner i framtidens tekniska utmaningar.
Med djup kunskap inom fiédesteknik skapar vi [6sningar som
moter bade dagens krav och morgondagens behov.
Get into the flow with Armatec.
info@armatec.se | +46 3189 0100 | www.armatec.se
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