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1. Sentab

1.1. Overgripande om rérmaterialet

Roren ar tillverkade i forspand betong och kan alltsa sammanfogas enbart i den vanliga
skarvpunkten. Sentabrérens normala bygglangd &r 5,0 meter. Kortare passror kan
férekomma i samband med krokar eller hoplaggningspunkter. Roren &r forsedda med en
muff- och en spetsande. Sammanfogningen sker med O-ringar. Samtliga krokar och rorbojar
ar av typ Bonna.

Tabell med matt for Sentab och Premoror se kapitel 0,

1.2. Sentab - byte av helt ror

1.2.1. Material

1 st. Reparationsror

1 st. Monteringshuv
med fl&ns

Gasolbrannare

3st O-ringar SENTAB
Shorevarde 50 (£5)




4st dragblock

Stroppar

Spéannband

Motorkap

Spritdukar

Lyftbalk

Underlattar nér repsats
falls ned.

Finns pa Oxberget.

1.2.2. Steg for steg
1. Schakta fram lackan.

2. Lokalisera skadan.

3. Forbered forankringspunkter 3 st. pa repsatsen. (Dessa anvands som fastpunkter for
dragblocken)



Nar lednings sektionen &r avstangd och skadan isolerad s& kapas och demonteras den
skadade rorsektlonen

Figur 1:1 Det gar ofta mycket tungt att dra ut rérbitarna, framfor allt vid stérre dimensioner.
Tank pa att skydda de fria rorandarna dar sammanfogningen ska ske s att rorbiten som avlagsnas
inte svanger loss och skadar dessa. D& méaste aven nasta ror bytas!

Dra sedan ut de resterande rorbltarna

Figur 1:2 Rérbitarna dras loss med hjalp av stropp och dragblock



6. Nar det skadade roret ar demonterat maste anlaggningsytorna i anslutande muff och
spetsande rengdras noggrant och varmas med gasolbrannare eftersom O-ringen maste
rulla med under hela indragningen av skarvbiten.

7. Var noggrann med rengdringen av reparationshuvens insida och reparationsroret
spetsande.

8. Montaget paborjas med att monteringsflans, monteringshuv och O-ring hangs pa
muffanden av reparationsroret och pa spetsanden satts O-ring. Kontrollera att
monteringsflansen sitter pa ratt sida av monteringshuven och att O-ring sitter mellan
flans och huv. Flansen ska sitta pa reparationsroret. Se Figur 1:3.

Befintligt
Sentabror

Monteringshuv

Monteringsflans

Reparationsror

-

Figur 1:3 Monteringshuv och flans sammanfogas med monteringshuv.

9. Lyft sedan ner den kompletta reparationsrordelen och I4gg i linje med befintligt ror.

10. Néar O-ringarna ar placerade pa bade det befintliga roret och reparationsroret ar det
viktigt att man lyfter O-ringen runt hela roret for att slappa pa spanningar och
vridningar i O-ringen.

11. Anvand sedan dragblocken for att spela in reparationsrorets spetsande mot den
befintliga Sentab-muffdelen. Har kan lyftbalken vara till stor hjélp.

Reparationsror -
Spetsdnde

Reparationsror -
Muffande

Figur 1:4 For att far riktningen korrekt kan det vara bra att ha ett dragblock pa lyftstropparna for
manuell riktning vid hdjning och sk&nkning av roret.



12. Montering av monteringshuv: Lagg O-ringen ytterst pa det befintliga Sentabrorets
spetsénde. Slapp pa spanningarna i O-ringen enligt tidigare moment.

Figur 1:5 O-ring monteras pa befintligt Sentabror.

13. Monteringhuv spelas 6ver befintlig spetsénde tills den bottnar mot Sentabroret.
Dragblock kvarlamnas som lasning.

Monteringshuv

Dragblock

Figur 1:6 Monteringshuv spelas pa plats med dragblock.



14. For monteringsflansen till monteringshuvens flansdel och skruva ihop dessa med
varandra. Tillse att O-ring placeras mellan flansarna innan sammanfogning.

15. Nar montaget ar klart korrosionsskyddas bultférbandet med Denso/Stopag.

1.2.3. Att téanka pa

Det vanliga dr att lackaget finns i skarven. Om roret i Gvrigt inte ar skadat se kapitel Sentab
skarvlacka - Nova Rep koppling.

e Var noggrann med att reparationsroret ligger val i linje med befintliga roret. Det
forenklar ihop montering. Lyftbalk med tva kedjespel underlattar for att fa roret i ratt
linje.

e Samtliga krokar och rérbdjar ar av typ Bonna &ven om VA-banken visar Sentab.

e Vid rengdring med gasolbrannare var aktsam varm ej for lange pa en punkt pa grund
av risk for sprickbildning i betongen.

e Tvitta O-ringarna noggrant for att fa bort kalk. Du vill skapa friktion sa att O-ringen
rullar med hela vagen. O-ringen far aldrig glida vid montering.

e Om flera ror har schaktats fram maste stodfylining och packning utféras innan
ledningen trycksatts och tas i drift. Detta for att eliminera risken att ledningen viker
sig.

e Offeranoder ska ocksa anbringas pa stalroret for att erhalla hogre sakerhet mot
korrosionsskador. Betongroren har fran borjan en mycket god motstandskraft for
korrosion.




1.3. Sentab skarvlicka - Nova Rep koppling

Om lackaget beror pa en felaktigt placerad eller skadad gummipackning kan majlighet finnas
att reparera lackaget genom att montera en reparationshuv 6ver Sentabskarven.

1.3.1. Material

1 st. Nova Siria Duofit Rephuv for
betongskarv.

O-ringar

Snabblim for O-ringar

Gasolbrannare

Diamanklinga
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Tvapartskedja

1.3.2. Steg for steg

1. Schakta fram lackan

2. Vid en skarvlacka pa Sentab kan en Nova Rep koppling anvéandas dven nar ledningen
ar undertryck.

Figur 1:7 Lackande Sentabskarv.

3. Forbered befintligt ror med att slippa bort rillan, slipa varsamt ta ej fér mycket. Detta
for att fa en jamnare yta for NovaRep kopplingen. Se Figur 1:8 Avtappningshal
Oppnas innan montering och rillan slipas ned.

4. Ga dver ytan dar packningen kommer hamna med handen: skrapa bort smasten som
sitter fast med en kniv eller liknande.

5. Torrmontera packningarna i kopplingen innan den lyfts ner (packningarna kommer
vara for stora, dock en bra indikation pa att det kommer fungera). Packningarna
pressas ihop ordentligt vid ett senare skede.
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6. Lossa pluggar pa avtappningshalen pa vardera halva som ar monterade pa Nova rep
kopplingen. Se Figur 1:8.

Rilla slipas ned.

Figur 1:8 Avtappningshal éppnas innan montering och rillan slipas ned.

7. Lyft ner kopplingen med en tvapartskedija, en halva i vardera kedjan se Figur 1:8
Avtappningshal éppnas innan montering och rillan slipas ned.

8. Kopplingen tas emot av minst 1 rorlaggare pa vardera halva.

9. Satt halvorna med tva bultar, dra at rundpackningen sa den ligger pa plats (ej hart
atdraget).

10. Markera bultskallarna som drar ihop halvorna enligt monteringsanvisningen. Se aven
kortinstruktion.

11. Dra at bultarna enligt numreringen.
12. Dra &t rundpackningen, montera avtappningarna.

12



1.4. Sentab skarvlicka — Inpressningsanordning Sentab

Om lackaget beror pa en felaktigt placerad eller skadad gummipackning kan majlighet finnas
att reparera lackaget genom att montera en ny gummipackning utanfér mothallsklacken och
pressa in denna mellan rakréret och muffens fas med hjélp av en speciell
inpressningsanordning.

Inpressningsanordningen bestar av tva delbara flansringar som monteras 6ver skarven och
som dras samman med bultar.

O-ringen delas med ett snett snitt for att fa sa stor anlaggningsyta som majligt vid ihop
limningen.

1.4.1. Material

Inpressningsanordning
Komplett

Bestér av 4 st delar
som monteras ihop
med bultar.

1 st. O-ring

Snabblim for O-
ringar

13



Gasolbrannare

1.4.2. Steg for steg

1.
2.

Schakta fram lackan

Rengoring runt skarven dar lackan forekommer ar viktigt da kopplingens
anlaggningsyta inte klarar for stora ojamnheter.

3. Vid mindre utlackage kan reparationstekniken utféras aven nar ledningen ar i drift.

Skar av O-ringen med ett snett snitt for att skapa sa stor anlaggningsyta som mojligt
for limmet.

g 1

........

Figur 1:9 Snedskuren O-ring monteras vid skarv.

Placera O-ringen runt roret och limma sedan ihop.
Dra O-ringen forsiktigt mot skarvmuffens fas.

Med packningen pa plats borjar man montera bojan, det ar viktigt att man drar at den
boja som sitter bakom skarven forst sa den sitter fast se 1 i Figur 1:10. Detta for att
nér man borjar spanna bojan har den delen som ska pressa gummipackningen (21 i
Figur 1:10) mot skarven ett mothall.
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Gummipackning

2 Boja som
pressar in
gummipackning..

1 Boja bakom
skarven
monteras forst.

Figur 1:10 Mothall och O-ring monterade.

Nu ska dom géngade stdngerna sattas ihop med dom 2 bojorna, dra dom jamt och
hall koll pa att packningen inte glider ut eller flyttar sig under proceduren.

WH T

Figur 1:11 Géangade sténger monteras

1.4.3. Att tanka pa

Reparationstekniken kan anvandas pa olika typer av rérmaterial darfor viktigt att veta
vilken dimension pa réret lackan finns pa.

Samtliga krokar och rorbojar ar av typ Bonna dven om kartan visar pa Sentab.
Reparationstekniken har inte alltid fungerat da O-ringen inte kan pressas in
tillrackligt.

Vid rengdring med gasolbrannare var aktsam att ej varma for lange pa en punkt pga.
risk for sprickbildning i betongen.

Tvétta O-ringarna noggrant for att fa bort kalk. Du vill skapa friktion sa att O-ringen
rullar med hela vagen. O-Ring far aldrig glida med vi montering.

Om flera ror har schaktats fram maste stodfylining och packning utforas innan
ledningen trycksatts och tas i drift. Detta for att eliminera risken att ledningen viker

sig.
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2. Bonna

2.1. Overgripande om materialet

Bonnardr bestar av ett tunt, helsvetsat stalror, som bade in- och utvandigt ar kring gjutet med

betong.
Den éldre typen av Bonnaror ar blyskarvad.

2.2. Bonna - byte av helt ror

2.2.1. Material

1 st Stalror

2st. Svetssvep

Offeranoder

Korrosionsmaterial
Stopag/Denso

16



Bilningsmaskin for
betong runt skarvar

Kapmaskin for
betong

2.2.2. Repmetodiken steg for steg

Schakta fram l&ckan.
Ta fram hela roret samt narliggande skarvar.
Ledningen tas ur drift under denna typ av reparation.

Pa befintliga skarvar ska betongen avlagsnas sa att stalkarnan kommer fram (behover
ej ta fram stalkéarnan pa roret som ska bytas)

Avlégsna det trasiga roret

Forbered svetssvepen

Matta in och fall ner stalroret

Dra Over svetssvepen och svetsa ihop
Montera offeranoder

Korrosionsskydda svetssvepen/fogarna med Denso/Stopag.

2.2.3. Att tanka pa

Reparationstekniken &ar ny (2021) och har aldrig utforts pa Norrvattens ledningsnat.
Den éldre reparationstekniken som anvéandes var mekaniska kopplingar och passror
av materialet gjutjarn.

Bonnarorets stalkarna ar tunn sa forsiktighet kravs

Bonnardrets stal ar galvat vilket forsvarar sjalva svetsarbetet

17




2.3. Bonnaror — Skarvliacka

2.3.1. material

1 st Rundjarn/Fyrkantsjarn

Korrasions material
Stopaq / Denso

Bilningsmaskin for betong
runt skarvar

Kapmaskin for betong

2.3.2. Repmetodiken steg for steg
1. Schakta fram lackan

2. Vid en skarvlacka av typen Bonna sa helsvetsar man skarven med hjalp av
fyrkantsprofiljarn

3. Ledningen tas ur drift vid denna typ av reparation.

18



4. Avlagsna med fﬁrs'iktihet betongen runt Bonnamuffen

ﬁ;

Figur 2:1 Bonnamuff med betongen avlagsnad.

5. Slippa sedan rent stalet som tagits fram

6. Svetsa fyrkantjarnen pa muffen. Muffen ar galvad vilket gor svetsningen svarare.
Bonnaror — ("3 : o .. o
Muffande utan - 2
betong

) 3

)
#

Bonnaror -
Spetsande

Figur 2:2 Fyrkantsjarn som &r fastsvetsat pa muff- och spetsande pa Bonnaroret.

7. Korrosionsskydda darefter samtliga staldelar med Denso/Stopag.

2.3.3. Att ténka pa

Reparationstekniken ar ny (2019) men har utforts pa Norrvattens nét.
Bonnardrets stalkarna ar tunn sa forsiktighet kravs nar man avlagsnar betongen.
Bonnardrets stal ar galvat vilket forsvarar sjalva svetsarbetet.

Var noga att fyrkantsprofilen har ratt dimension till roéret som ska repareras.
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3. Premoror

3.1. Overgripande om materialet

Premordr &r en typ av betongror som finns som en mycket liten del av Norrvattens ledningsnét.
Roren ar utseendemassigt lika Sentabror och skarvas pa samma satt. Det som skiljer ar den utvandiga
dimensionen i muff och spetsénde dar Sentabskarven ar nadgra mm storre 4n Premoskarven.

3.2. Reparation Premoror

Reparationssatser finns tillverkade i stal och ar utformade som de for Sentabrér men ar
uppmarkta med PREMO.

Reparationsforfarandet blir ocksa lika som for Sentabrér, se kapitel 1 Sentab.

3.2.1. Att tinka pa:

e Eftersom dimensionen for Sentabror ar endast ca 14mm storre &n for Premoror finns
risken att forvaxla reparationsrordelarna. For att undvika detta &r Premordrdelarna
tydligt utmarkta med text pa varje rérdel. O-ringarna ar ocksa placerade pa sarskild
plats i forradet och utmarkta.

e Da Premoror utgor en marginell del av ledningsnétet sa finns endast denna rep
metodik att tillga.

e Info om matt pa Sentab/Premo se kapitel 0

20



Matt tabell Sentab/Premo.
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4. Hobas/GAP-ror

4.1. Overgripande om materialet

Hobasror eller GAP (Glasfiber Armerade Polyester) har lagts som huvudledning av
Norrvatten sedan 1989. De rér som anvants ar av styvhetsklass SN 10 000 N/m?.
Rdrmaterialet finns representerat i huvudledningsnétet med dimensionerna DN 500, DN 516,
DN 600, DN 800 och DN 1000.

Hobasroérens normala bygglangd ar 6,0 meter. 1 samband med krokar och
hopléggningspunkter kan kortare passror forekomma.

4.2. Hobas/GAP-ror — byte av helt ror med GAP-ror

4.2.1. Material

1 st Hobas/Gap ror

Teekey Repair
koppling
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Momentnyckel

Vinkelkap med
Diamantskiva

4.2.2. Steg for steg

1. Efter avstangning av ledningssektion ska i storsta mojliga man resterande vattnet
pumpas ut dar rorbrottet skett for att minimera risken att transportera in lera/grus och
andra fragment in i ledningen.

2. Schakta fram hela ledningssektionen som brustit. Ta fram minst en meter pa vardera
sida av befintligt hela ror. Detta for att materialet inte ska deformera rér som

reparationen ska ansluta till.

Kapa bort dom befintliga FWC-kopplingarna p

& .

& vardera sida.

- R
CRAE A.-v <«

‘
4 - x
e - \ Wik T PRV

Figur 4:1 FWC-koppling
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4. Lyft sedan bort den trasiga rorsektionen, var aktsam att inte skada befintliga rérandar
vid lyftet.

TEE-KAY
koppling

1 m schaktas fram

A b Lo

Figur 4:2 Det ar viktigt att ta fram minst 1 m av bada rorandar och att dessa inte skadas nar det
trasiga roret avlagsnas.

For att passa in reparationsroret sa ska matningen ske mellan befintliga rérandar.

Mattband ar att foredra och méat pa minst 4 punkter pa bade rorets éver- och nederdel.

Kapa sedan reparationsroret och se till att avstandet mellan spetsandar & minst 1cm
pa vardera sida, roren far ej ligga ann mot varandra.

Figur 4:3 Avstandet mellan rérandarna ar viktigt.
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8. TEE-KAY kopplingen dras ihop med insektskruvar. Under hopdragningen maste
man sla med en tra- eller gummiklubba runt hela rorcirkeln for att kopplingen ska
sétta sig ordentligt. Hopdragningen ska ske jamnt mellan insektskruvarna och under
hela hopdragningsmomentet maste kopplingen bearbetas med klubban.

9. Pa schaktbotten laggs geotextil och pa denna byggs ledningsbadden upp med
noggrann packning av sorterat rorgravs grus. Sedan roret lagts ner utfrs noggrann
understoppning med rorgravsgrus. Darefter paborjas kringfyllning med noggrann
packning upp till ca 70% av rorets hojd. Nar man lagger Hobasror ar det mycket
viktigt att rorgravsgrus packas lager for lager med vibratorplatta sa att réret far stod
mot deformering. Roren ar mycket kénsliga for deformation om packning ej utforts
pa ratt satt.

10. Nar roret laggs i icke trafikerad yta kan resterandefylining ske med befintligt material
om detta ar stenfritt. Nar ledningen ligger i véag eller annan hardgjord yta ska hela
aterfyllningen packas noggrant anda upp till 6verytan. Vibratorplattan far ej koras
over roret utan maste vid packning lyftas mellan rorsidorna anda till dess att
aterfyllning skett till ca 50cm &ver rorets Gverkant.

4.3. Hobas/GAP-ror — byte av helt ror med stilror
Det gar vid nodfall att koppla ihop Hobas med stalrér med TEE-KAY STEP kopplingar.

4.3.1. Material
TEE-KAY STEP koppling

TEE-KAY klammer

Stalror kapat till ratt langd.
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4.3.2. Steg for steg
1. Se kapitel 4.2.2 Steg for steg av byte av GAP rdr.

Stepped TEE-KAY ;
koppling

4

¥
&

x

B ¢
it

et . :L_';‘ c ;I
£ ey

W F
.

¥

=

Klammer monteras pa
Hobas-roret

Dragstag héller ihop 03
klammer med stalroret.

Figur 4 Stepped TEE-KAY Koppling med klammer och dragstag.

4.3.3. Att tanka pa

e Nar man kapar stalréret ska yttre korrosionsskydd behallas pa nar man kopplar ihop
det med Hobasroret.

e | och med att det &r olika storlek pa réren sa vill kopplingen fa en axialkraft som
motsvaras av skillnaden mellan arean fran diameter 616mm och 601mm x trycket i
ledningen. Denna kraft skjuter kopplingen mot det mindre roret.

e Klammer monteras diktan mot kopplingen pa bada roren. Alternativt kan klammer pa
stalroret ersattas med en enkel svetsvulst/plattjarn pasvetsat bakom kopplingen pa
stalroret. Klamrarna ar till for att férhindra kopplingen fran att krypa mot GAP-roret.
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5. Stalror

5.1. Overgripande om stalror
Sammanfogning av stalror kan ske pa olika sétt t.ex. blyskarvar-rullgummi, DIN muff- OV
muff eller kopplingar tex Dresser-Viking Johnson.

Den vanligaste lackan pa ett stalror ar frathal orsakade av yttre korrosion. Oftast ar rosthalet
sa litet att det inte orsakar driftstorningar i vattenforsérjningen, men eftersom det ocksa ar
den vanligaste lackan totalt sett orsakar de stora kostnader. Sjalva reparationen &r bade enkel
att utfora och gors till en lag kostnad.

Efter avslutat lacklagning anbringas offeranoder pa ledning. Principritningar for placering av
offeranoder finns i ledningsanvisning AT183.

5.2. Stélror - frithal med triplugg

5.2.1. Material

1 st Plattjarn

Offeranoder

27



Korrasions material
Stopaq / Denso

R I

5.2.2. Steg for steg
1. Oftast kan man under fullt vattentryck sla in en véssad traplugg i halet for att stoppa
vattenflodet. Om halet ar stort kan ledningen behova stangas och/eller trycket sankas

innan trapluggen slas in.

Figur 5:1 Trapluggar slas in i halet.

2. Darefter later man trapluggen svalla ett tag innan den kapas av sa nara stalroret som
mojligt.

3. Sedan svetsar man fast en stalplatta som &r sa stor att den val tacker skadan.

15 T ) YR
RN

Figur 5:2 Fastsvetsat plattjarn.
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4. Innan aterfyllning svetsas en skruv fast pa stalréret Figur 5:3 och offeranoder anlaggs
enligt principritning AT-170 eller 183.
BTN 3

Figur 5:4 Offeranoder ansluts till skruven.

5. Nar svetsning och offeranoder &r utférda malas skadan och skruven med primer,
sedan Klipps en bit Denso (AV-G) alt. Stopaq till som tacker skadan och varms in
med gasolbrénnare.

Principritning for placering och utférande av offeranoder se AT-183.
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5.3. Stalror - frithil med anborrningsbygel

Vid frathal i underkant av ror nara berg dar atkomsten &r dalig vid en reparation sa kan man
anvanda en anborrningshygel for att laga frathalet.

Anvénds endast nar 6vriga repmetoder inte fungerar pga. platsbrist.

5.3.1. Material

1 st. anborrningsbygel

Korrosionsmaterial Stopaq / Denso

5.3.2. Steg for steg
1. Avléagsna utvandigt korrosionsskydd for att forbattra tatningen.

2. Montera enligt leverantdrens anvisningar.

5.3.3. Bra att tanka pa
e Metoden har anvants fatal ganger pa Norrvattens ledningsnat och kan anvandas nar
ledningen ar trycksatt och i drift.
e Viktigt att skala bort bitumenmattan runt frathalet dar anborrningsbygeln ska placeras.
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5.4. Stalror - lickande stialskarv med svep

Den vanligaste lackan pa ett stalror ar frathal orsakade av yttre korrosion men vid flera fall
har skadan varit ansluten till en stalskarv. Oftast ar den basta metoden att laga en skada
ansluten till en stalskarv att sétta platsvep runt hela skarven.

Samma metod kan anvéandas vid flera alla typer av skarvar, tex blydiktade eller rullgummi.

5.4.1. Material

2 st platsvep for stalskarv

Korrosionsmaterial Stopaq / Denso

a - ]
R, >
e %

5.4.2. Steg for steg

1. Tareda pa hur skarven lacker. Ar det frathal, pora i svetsen, bly som krupit ut, trasi
gummipackning eller annat.

2. Skarven titas med traplugg, se kapitel 5.2 Stalror - frathal med traplugg.

g
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Skala bort yttre korrosionsskyddet (asfalt eller plast) for att fa stalrent 15 cm utanfor
det tankta svepets ytterkant.

Borja sedan med att fa fram valsade plattjarn med en passande bredd och en tjocklek
pa minst 9mm, dom ska vara valsade sa dom passar till rérets dimension.

Reparationen borjar med att svetsa en mindre bit som tacker lackan sa det blir tatt.
Eftersom det ar svart att fa en stor pora tét ar det bra att forst borra 2 hal i plattjarnet,
en uppe och en nere och svetsa fast muttrar dver halen. Det ar for att vattnet som
lacker ut ska kunna komma ut nagonstans och inte dar vi svetsar, nar man svetsat
runt plattjarnet skruvar man in bultarna i muttrarna och svetsar fast dom med, da &r
lackan helt tat.

Nér lackan ar tat fortsatter man svetsa dit plattjarn runt hela skarven, &ven om det inte
lacker kommer det snart komma en ny lacka da hela skarven ar rostangripen.

Nar svepet ar pa plats skyddas skarven med Stopaq / Denso.
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5.5. Stilror — lickande blyskarv

Manga aldre stalledningar med blyskarv finns pa ledningsnétet. Dessa forekommer upp till
dimensionen 600mm. Dessutom gjordes under en period manga anslutningar med bly i
ventilkammarvéggar och dér kan man &ven hitta dimensionen 800 och 1000mm.

For att tata en blyskarv som blyet har krypigt ut ur skarven behdver man en speciell boja
som Rodhammars bygger efter bestéllning, man tétar helt enkelt med en gummipackning
som haller blyet pa plats.

5.5.1. Material
Snabblim for O-ringar

2 st forankringsboja for blyskarv

1 st gummipackning

Korrosionsmaterial Stopaq / Denso

= 0l ]
\ \
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5.5.2. Steg for steg
1. Skala bort ca 15 cm av asfalten pa vardera sida av skarven.

2. Skar bort det bly som krupit ut fran skarven for att kunna dikta tillbaka blyet i
skarven, det gors lattast med ett diktjarn, eller baksidan av en huggmejsel.
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Figur 5:5 Diktning av blyskarv

Nér blyet ar diktat ar det dags for gummipackningen, som kapas till ratt storlek. Man
far darfor mata upp hur lang man vill ha den och sedan snedskéara och limma den pa
plats direkt pa roret.

1T

1.73

Figur 5:6 Kapning och limning av gummipackning.

Med packningen pa plats bérjar man montera bojan, det ar viktigt att man drar at den
boja som sitter bakom skarven forst sa den sitter fast se 1 i Figur 5:7. Detta for att nar
man bdrjar spanna bojan har den delen som ska pressa gummipackningen (2 i Figur
5:7) mot skarven ett mothall.
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Gummipackning

2 Boja som
pressar in
gummipackning..

1 Boja bakom
skarven
monteras forst.

Figur 5:7 Montering av boja for blyskarv. Montera och dra at 1 for att ha mothall néar bojan spanns.

5. Nu ska dom gangade stangerna séttas ihop med dom 2 bojorna, dra dom jamt och
hall koll pa att packningen inte glider ut eller flyttar sig under proceduren.

Figur 5:8 Géngstéanger monteras.
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6. Gjutjarnsror/Segjarnsror

6.1. Overgripande om materialet

Gjutjarnsror ar den aldre typen av jarnror och anlades fram till 1960-talet. Norrvatten har
flertalet aldre ledningar med blydiktade skarvar som inte &r dragfasta. De nyare seg och
gjutjarnsroren har skarvar som bestar av en ingjuten gummipackning och ett laselement och
ar darmed dragfasta.

6.2. Gjut-/segjiarnsror — byte av helt ror

Vid ett rorbrott eller langspricka byter man ut den delen av roret som &r berért. Vid behov att
byta en hel sektion pa det befintliga trasiga réret sa behovs 2 nya ror da man kapar bort
andarna pa dom nya roren. (Hanen samt Honan)

6.2.1. Material
1-2 st. segjarnsror

2-3 st. Dragfast mekanisk
koppling

Delbart rorsvep
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Momentnyckel

Motorkap

6.2.2. Steg for steg

e Schakta fram lackan.
e Ta fram hela skadan/roret.
e Ledningen tas ur drift under denna typ av reparation.

e Vid behov att byta en hel sektion pa det befintliga trasiga roret sa behovs 2 nya ror da
man kapar bort &ndarna pa dom nya roren. (Hanen samt Honan) Avlagsna det trasiga
roret.

e Vid punktskada pa roret anvands svep se kap 6.3.

e Vid byte av hel sektion sa anvéands dragfastakopplingar for att lanka ihop réren.
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6.3. Gjut-/segjiarnsror — friathal
Vid punktskada typ frathal sa kan ett delbart ror svep racka for att reparera lackaget.

6.3.1. Material
Delbart rorsvep

Momentnyckel

6.3.2. Steg for steg

e Schakta fram l&ckan.

e Ta fram hela skadan/roret.

e Ledningen tas ur drift under denna typ av reparation.
e Vid punktskada pa roret anvands svep se kap 6.3.

e Vid behov att byta en hel sektion pa det befintliga trasiga roret sa behévs 2 nya rér da
man kapar bort d&ndarna pa dom nya roren. (Hanen samt Honan) Avlagsna det trasiga
roret. Se kap 6.2

e Vid byte av hel sektion sa anvéands dragfastakopplingar for att lanka ihop réren.
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7. Polyetenror (PE-ror)

7.1. Overgripande om materialet

Polyetenror forekommer i Norrvattens Ledningsnat som sjéledningar, distributionsledningen

som gar mot Norrtalje, UBS (Bro till Sigtuna) med flera nyare projekt. Flera dimensioner
och SDR-tal férekommer runt om pa nétet.

Vid reparation av PE foredrar Norrvatten flanskoppling Aquagrip eller Novarep. Vilken
metodik som anvands bestams ifran fall till fall.

7.2. PE-ror - Aquagrip

7.2.1. Material
Aquagripkoppling

Platsvep

Flanspackningar
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Momentnyckel

Angjanne

Spritdukar

Kapverktyg for PE-ror

Langhylsa 41 mm for aquagripkoppling

Fardigt passror Aquagrip reparation

Ledningen ur drift vid reparation

7.2.2. Steg for steg

1. Forbered reparationsdelar vid Oxberget.

2. Montera ihop passbit med Aquagripkoppling i forradet. Passbiten forvarms till temp
60° tillsammans med platsvep av Angjanne.
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o g &~ w

Matta skadad del pa plats.
Ta ledning ur drift.

Kapa och forvarm befintligt ror. Kapa roret med ett sa fint snitt som mojligt.
Forvarm befintligt rér med

|

platsvepet till ratt temperatur pa plats.

Figur 7:2 Flansande pa Aquagrip.
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8. Tryck in flansroret i befintligt ror.

Figur 7:4 Kopplingens yttre del monteras utanpa PE-roret.
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10. Montera ihop den fardighyggda passhiten med befintligt rér genom atdragning av
flansforbanden.

Figur 7:5 Det bada PE-roren monteras ihop med flansforbandet.
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Bilaga monteringsanvisning Aquagrip sida 1 av 2

Belg AQUAGRIP - Monteringsanvisning

INDUSTRI BELOS AB

AquaGrip Flanskoppling
Dimensioner 315 mm - 800 mm

<
I i

[/
'laaﬁée

1. Kapa roret vinkelratt.
Fasa réranden invandigt.

)
2
=t Jial i, ]
Z
2. Smérj packningarna. Se till att kopplingen z
ar i horisontellt lage, utan awinkling, 7 ‘
vid montage. Skjut in kopplingen rakt. e /

SKJUT IN VINKELRATT

KAFTOLERANS

sl
%
i

3. Montera flanspackningen 4. Montera klamringen och dess bultar,
ach flansbultarna lést. brickor och muttrar.

Med dor e 8



Bilaga monteringsanvisning Aquagrip sida 2 av 2

AQUAGRIP - Monteringsanvisning

Hall oppningen Jamn.

Behall en Jamn Oppning.

6\0
ATDRAGNING & __

8. Dra at ett kvartsvarv i taget.
(123, 123, 456, 456, 123..))

VRIDMOMENTSTABELL FOR KLAMRINGSBULTAR

Dimension Bultstorlek Atdragningsmoment

315-400 mm M20 150-165 Nm
450-630 mm M24 285-300 Nm
710-800 mm mz27 350410 Nm
900-1600 mm M33 350-410 Nm

| e

6a. Ej klart! Fortsitt att  6b. Atdragning ar nu klar.
dra at alla bultar!

7. Dra at flansanslutningsbultar.

INFORMATION
{} | ATDRAGNING FORE
a0t Ikt =}
+54INm
‘ =8 EFTER
Kontakta

Industri Belos AB for PE-RORETS REDUCERING UNDER MONTERING.
ytterligare information 8. storlek 450 mm och storre. 9. Fore och efter.

om valet av Idmpliga

verktyg, utbildning

samt montering av 8 /

: 1y i
AgquaGrip-produkter. /\/\I] uﬁ]
["% p /

10. Anvand rorets bojlighet for att uppna ratvinklighet.

02015 = , tekrtrk data och whter kan Sndras utan faevarming



7.3. PE-ror — Novarep

Denna repmetodik ar framst avsedd att akut tita lackande muff pa en viktig ledning for att
darefter planera in en mer permanent reparation med tex Aqua grip.

7.3.1. Material

Novarepkoppling

Lyftstroppar

Momentnyckel

Spritdukar

Langhylsa

Ledningen ur drift vid reparation
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7.3.2. Steg for steg

1 RENGOR RORET.

Rengor réret noga med vatten och
kontrollera sa det ar fritt fran skador
och helt jamnt utan utstick-ande
svetsfogar och liknande.

4B
dp
q|p
=

2 PLACERA UNDERDELEN
UNDER RORET.

Skruva ur 3” proppen och placera
underdelen under den lackande

Palla upp underdelen

rordelen. Ta gérna hjélp av lyftoglorna.

T,
» -

3" propp

Dl
ST S S

/ /7

3 PLACERA OVERDELEN PA
UNDERDELEN.

Skruva ur 2” propp eller flansbultar pa
éverdelen beroende pa vad som finns
pa Novarep dimensionen. Placera
overdelen pa underdelens rostfria
styrpinnar.

4 CENTRERA REPMUFFEN PA
RORET.

Palla upp repmuffen pa undersidan
NOGA sa produkten blir helt centrerad
pa roret

5 MONTERA BULTFORBAND NR
1-5.

MEN drag ej at bultarna mer an att
6verdel och underdel precis borjar att
motas.

Mycket latt handkraft alltsa.
DRAG EJ AT BULTARNA !
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6 SMORJ ROR OCH KOPPLING
RIKLIGT

Anvénd helst en pensel och smorj in
ror och koniska delar pa repmuffen
rikligt med bifogat silikon eller annat
godként smorjmedel dar packningen
kommer att ligga an mot.

Kontrollera annu en gang att roret ar
helt centrerat pa repmuffen!!!

7 MONTERA LOSFLANSAR

Montera losflansarna pa bagge sidor
om rep muffen och drag at bultarna pa
I6sflansarna. Lat de sitta kvar en bit ut
pa rorandarna sa lange.

Feve

TLL
an
-

8 MONTERA PACKNINGAR

Reng6r och montera packningarna runt
roret. De ska métas uppe pa hjassan av
réret. Om sa onskas limma ihop
rordndarna med bifogat lim LOCTITE
495. Var i sa fall noggrann med att
limma ihop packningarna med &ndarna
rakt mot varandra. Inga kanter far
sticka ut. Eventuellt 6verflod av lim
maste tas bort fran packningen.

9 SMORJ INSIDORNA PA
GLANDER.

Smodrj insidorna pa
kompressionglander d&r packningarna
kommer att ligga an mot. For in
packningarna i huset pa repmuffen och
drag at bultarna med endast handkraft
eller ca 10 Nm. Drag inte at hart annu
men tillrackligt for att packningen ska
ga in helt.

'-qllIllllIll'...

L}
“

NN
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10 DRAG IHOP OVERDEL OCH
UNDERDEL.

Drag ihop 6verdel och underdel tills
stopp da jarnet mots enligt ordning 1-5

Hon

B

d|Bro

dqlpe L
——

P

11 DRAG AT PACKNINGARNA.

Drag at packningarna tills moment 120
Nm uppnatts. Drag forst at nr 1,2,3,4
kl 9 och 3 pa repmuffen dar dverdel
och underdel mots.

12 DRAG AT PROPPEN | BOTTEN.

Lagg lin eller alternativt gangtejp runt
3” proppen till bottendelen och skruva
i den.

d|fro

i
ﬂﬁ—'g
apo
q|ps

13 DRAG AT PROPPEN PA
TOPPEN.

Avsluta med att géra samma sak pa
repmuffens hjdssa om det dr en 2”
propp dar, alternativt drag at bultarna
om det ar en flans med packning dar.
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7.4. PE-ror Sjoledning
Inte testad pa natet.

UV-tech forstahandsval.

7.4.1. Material
Ibeco reparationsmuff

PE-bojor

Ledning ur drift vid reparation

Nedan kommer jag visa pa tva olika scenarion.

Exempel nr 1 kallas befintlig 16sning:

Detta innebar metoden gallande byggnation av provisorie runt sjon for att kunna sékra
matningen till Norrtélje genom PE 315g.

Exempel nr 2 kallas Ny rep metodik av sjéledning:
Detta innebér att vi bortgar fran 16sningen med provisorie runt sjon for att i stallet skota
all reparation i vattnet vid den faktiska lackan.

Metod:

Arbetet utfor fran bat med hjalp av dykare.

Vanligtvis vid reparationer av sjéledningar sa ar det tva typer av skador.

1.sprickor rakt dver ledningen, dessa repareras med ett svep och dragfasta bojor.
2.Léangsgaende sprickor, dessa repareras genom att kapa bort den skadade sektion av
ledningen med hydraulisk undervattensmotorsag, sedan monteras en ny rérsektion in med
dubbla svep med stodhylsor samt bojor.

Tidsatgang for reparation.

1.sprickor rakt 6ver ledningen:

Uppskattad tid for reparation om vi jamfor fran tidigare reparationer sa tar det mellan 24 —
48 timmar fran samtal fran kunden tills skadorna ar reparerade, forutsatt att allt material for
reparationen finns tillgéanglig.

2.Langsgaende sprickor:

Uppskattad tid for reparation om vi jamfor fran tidigare reparationer sa tar det mellan 48 —
72 timmar fran samtal fran kunden innan skadorna &r reparerade, forutsatt att allt material
for reparationen finns tillganglig.
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8. Infodringar

8.1. Primusliner

Den Kevlararmerade PE-linern byggs upp av tre materialskikt dar mellanskiktet utgors av
Kevlar-armering. Ytterskiktet &r alltid PE, medan innerskiktet anpassas efter vad som skall
transporteras i ledningen. Vanligast ar polyeten, men for gas- och oljeledningar anvands
polyuretan (TPU).

Reparations metodik kommer uppdateras under 2023

8.1.1. Allmant om materialet
Exempel pa text

8.1.2. Material
Exempel pa text

8.1.3. Steg for steg
Exempel pa text

8.2. Sartex

8.2.1. Allmant om materialet

Sartexstrumpan ar en infodringsmetod som ar ny pa Norrvattens ledningsnat.
Reparationsmetoden har inte utforts i skarpt lage. Kapitlet baseras pa reparationsanvisningar
fran tillverkaren.

Strumpan heter SAERTEX-LINER® H20 och &r livsmedelsgodkénd i flera lander.
Strumpan ar sjalvbarande och bestar av fyra lager.

Gliding foil and UV protection

Outer foil with barrier function

ECR fiberglass NCF, type S+ or S+ XR, |
SFVE resin-impregnated

Hygienic inner foil, with barrier function y
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8.2.2. Material

Rostfri metallpinne

End seals

2 st per infodringspackning som ska
anvéandas.

Metallkilar

Infodringspackning

1-2 st beroende pa var skadan pa
Sartexstrumpan ar.
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Hydraulisk domkraft med
utpressningsanordning

Stag for att halla domkraft pa plats

Gummihammare

8.2.3. Steg for steg

1. Kapa och avlagsna den skadade sektionen pa réret. Bade stalréret och
Sartexstrumpan kapas.

2. Darefter kapas 13 cm av Sartexstrumpan bort sa att den yttre delen av rorets insida ar
stalren Figur 8:1.

3. Infodringspackningen fors in sa att den stalrena delen tacks och ligger an mot
klacken pa infodringspackningen.
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Figur 8:1 Det ar viktigt att kapa exakt 13 cm fran rérandan.

4. Endseals (metalringar) satts pa plats. Den mindre langst in pa den del av packningen
som har Sartexstrumpan under, och den storre pa den del som enbart har stal under.
Se Figur 8:2

Den mindre end
sealen placeras
langst in dar
Sartexstrumpan
ar kvar.

Den storre end

sealen placeras

ytterst dar det
enbart ar stal kvar.

Figur 8:2 Notera storlek pa end seals. Den mindre ska sitta langst in.

5. FOor att tata infodringspackningen mot befintligt ror maste end seals spannas ut, da
komprimeras packningen mot befintligt ror. Till detta anvands domkraften med stag
Figur 8:3.
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Domkraft monteras
mot end seals klackar.

Figur 8:3 Domkraft med stag monterad.

6. Domkraften monteras mot end seals klackar. Domkraften spanner ut end sealen
vilket gor att dppningen utvidgas. Nar domkraften tar stop satts en metalkil in i
oppningen och slapper pa trycket pa domkraften Figur 8:4.

Metalkilar satts i
Oppningen. Som
stegvis okar i
storlek.

Domkraften pressar
pa klackarna for att
trycka ut end sealen.

Figur 8:4 Metalkilar satt in stegvis allteftersom domkraften pressar ut end sealen.

7. Det ar viktigt att knacka/sla med rostfri metallpinne runt end sealen sa att ringen
glider pd gummit och undviker att rynka det Figur 8:5.
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Figur 8:5 Metalpinne anvands for att sla pa end seal.

8. Samma procedur upprepas tills det inte langre gar att fa in stérre kilar och for bada
end seals.

9. Nar bada end selas ar monterade tas domkraft och stag bort.

10. Néar end seal ar monterad falls nytt stalror in med icke-dragfast koppling mellan nytt
och befintligt ror.

8.2.4. Bra att tanka pa

Om skadad rorsektion ar mitt pa en stracka med Sartexstrumpa utfors hela momentet pa den
andra 6ppna rorandan.
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8.3. Diedraw

8.3.1. Allmant om materialet

Renoveringstekniken innebdr att ett tunngodsigt PE-ror infodrats i ett stalror. Detta innebéar

att lacksokning pa aktuell stracka kommer vara svar att genomfora.

8.3.2. Material
Kapmaskin for PE och stal

”spardjupsdistanser”

57



Monterad spardjupsdistans pa oA

Spardjupsdistans for

4,5 mm monterad pa
kapmaskin.

kapmaskin.

Nova grip-koppling
2 st

Invandig stodhylsa
2 st

8.3.3. Steg for steg
Kapning
1. Kapa bort skadad rorsektion och mét stalet godstjocklek.

2. For att montera Nova grip-kopplingen maste stalet kapas bort dar kopplingen ska
sitta medan PE-roret ar intakt. Avstand fran rérandan framgar av
monteringsanvisning for kopplingen nedan.

3. Borja med att grovkapa stalroret med kapmaskin sa att ca 5 mm av godstjockleken pa
stalroret ar kvar.
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4. Overga darefter till finkapning med spérdjupsdistanser. Bérja med den grovsta och
arbeta nedat.

Monteringsanvisning Nova grip-koppling.

1. Kapa PE stdhylsan (H)
enligt anvisad dimension och satt
in STAL RINGEN (8).

Avldgsna losa partiklar och

smuts rengdr bade gjutjrn -och <L- - 433 — 260
PE rorens ytor noggrant déar T ( | |
kopplingen kommer att installeras. e T T TS .

Vanligen anvand lamellskiva.
Sakerstall att det inte &r nagra

spar eller ojamnheter som kan -
aventyra packningens tatning.
h

OBSERVERA: Om nidvandigt,
runda av den invandiga kanten pa 4o ] i _
PE stddhylsan med slipmaskin.

= SMORJPUNKTER
TN
2. Kopplingen &r redan smord
med vaselinolja. Om
nadvandigt, smarj yiterligare vid §
de anvisade punkterna for att . =
underlatta inforande av % ( ] l
packningen pa réret. ShESS \ BT
Kontrollera att packningen &r 8 %&&f&a‘;& N Wy EEEEEEEEE:E:EE:;:*.“
ren. ‘ R f ‘

L
L o . e T o ; %
&-\ S e e e T e e e e e R e

3. Lossa delvis lasbleckens bultar
(G) sa att
lasblecken inte vidror roret i
denna fas av installationen.
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4. Dela kopplingen i tva delar genom
att avlidgsna bultarna fran DEL (D).

Demontera aven DEL (C).

5. For in stal ringen och darefter
gummiringen fran DEL (C) pa the
skyddsroret, gjutjarn CI.
Kontrollera att storleken pa
gummiringen stdmmer med
dimensionen pa skyddsroret,
Kontrollera att gummiringen ar
ren.

For in huvuddelen av DEL

(C) av kopplingen och tryck tills
stoppklackarna T ligger an mot
skyddsroret.

6. Kontrollera att DEL (C) av
kopplingen &r centrerad pa
raret.

Det underlattar att stodja
kopplingen underifran
om nodvandigt.

Tryck ihop glandern for
hand och dra at
glandbultarna (R).
Sikerstill att kopplingen

ar centrerad pa roret.

DEL (C)
% F
T § o éé
[ 5=
DEL (C)
-

DEL (D)

D

o

N N

L

-

-
- o’ , -
Py o A

77 NN

< o :
e \\\\\\x\\\\§§

i

B

s % b L N s X - g
R T

N

Cl

260
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Y. Handdra bultarna till lasblecken (G)
och mat gapet runt PE roret.
Dra 4t alla bultarna till 20 Nm

vaxelvis med en momentnyckel. T

Kontrollera att kopplingen ar i

centrerad pa roret.
Fortsatt att dra at bultarna till o

G

40 Nm, kontrollera igen att A
kopplingen ar centrerad pa roret. i |
Fortsatt att dra at bultarna med 20 ; I
Nm at gangen anda till i q--::.
uppnas. {

Sikerstall att kopplingen ar |

centrerad | férhallande till réret. || m
\
\ [

8. Dra at glander bultarna, DEL (C), pa
samma satt som i punkt 7 dvs Gkning
med 20 Nm varje varv till slutligt

DEL (C)

moment 150-170 Nm ar uppnatt.

[amn!

Distansen D mellan de tva ringarna

maste hallas lika runt hela
omkretsen.

DEL (C)

Installera DEL (D) av kopplingen
pa DEL {C).
Sikerstall att kopplingen &dr

centrerad i férhallande till
roret.

Det underlattar att stodja
kopplingen underifran om

A\H

435

nodvandigt.
Dra at glanderbultarna fér hand,

R.

260
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10.Dra &t alla bultar R véxelvis til 20 Nm med en momentnyckel.
Distansen E mellan de tva ringarna maste hallas lika runt hela omkretsen.

Faortsatt ;tl dra alla bultarna vaxelvis med dkning av 20 Nm varje varv till det slutliga momentet 150170 Nm
ar uppnatt.

f\v_
L Ol
T

m O 0
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9. Kortinstruktioner

N:\04 Underhalla anlaggningar\04.03 Underhalla anlaggning\Ledningsnat\Instruktioner\C13
Kortinstruktionder Ledningsnat
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10. Matt tabell Sentab/Premo
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