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TRYCKPROVNING AV RORSYSTEM | PE ENLIGT DVS 2210-1

Detta ar en sammanstallning av DVS 2210-1 tillagg 2, som ar en rekommendation for hur tryckprovning for
tathetskontroll ska utforas for PE. For andra material se DVS 2210-1.

Provtryckningsprocedur

Fyll upp ledningen med vatten fran lagsta punkt med hastighet enligt tabell 1. Avluftning sker kontinuerligt
pa hogpunkterna for att fa bort all luft i rorsystemet. Beroende pa rorets dimension skall ledningen

std under tryck i ytterligare 6-12 h for att tillata luftbubblor att ansamlas i hogpunkterna. Pafyllning av
ytterligare vatten ska darfor ske dven under denna tid. Luft som finns kvar i systemet kommer paverka
resultatet av provtryckningen negativt. Finns det inga hogpunkter bor ledningen piggas for att fa ut
kvarvarande luft.

Tabell 1, referensvarden pa uppfyllningshastighet for att sakerstalla att luften evakueras ur systemet

015 250 2.0

=80

100 03 300 3.0
150 07 400 6.0
200 1.5 500 5.0

Testtrycket ar beroende pa rorets SDR-klass och materialets temperatur, se tabell 2. Observera att
trycket ar temperaturberoende och kontroll av rorets temperatur skall goras under tryckprovningen.
Viktigt ar att provningstrycket (PT) inte dverstiger vardarna i tabell 2, och maste darfor justeras ifall

en temperaturdkning sker under provningen. Forvantas en temperaturokning ske under provning bor
trycket (PT) for den hogsta forvantade temperaturen anvandas under hela provningen. Om moijligt bor
rorsystemet skyddas mot solljus for att minimera temperaturckningen.

Tabell 2, Provtryckningstryck PT, uttryckt i bar. Angivna tryck forutsdtter att systemet inte innehaller
rordelar med reducerad tryckhadllfasthets faktor, till exempel segmentsvetsade rordelar

PE100
Temperatur
SDR1 SDR17 SDR26 SDR33
18 1 75 6.0

0-20°C
30°C 15 9.5 6.5 53
40°C 13 8 55 44
50°C 1 7 45 38

Nar provtryckningen paborijas ar det viktigt att undvika tryckstotar i rorsystemet. Tryckokningen bor darfor
ske gradvis och den rekommenderade tiden for att uppna maxtrycket (PT) framgar av tabell 3.

=100 30
125-450 120
=500 (500/DN) bar/10 min

Tryckprovningen bestar av en forkonditionering samt ett direkt efterfoliande huvudprov enligt tabell 4.
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TRYCKPROVNING AV RORSYSTEM | PE ENLIGT DVS 2210-1

Tabell 4, Tryckprovningsschema

Provningstryck Se tabell 2 =PT =0.85xPT

Ror med eller utan avstick och

s med totallangd max 100 m =il i
. } Ror med eller utan avstick och

Provningstid med totalldngd 100-500 m 6h 6h

3st 2st

T s Sp———— Inspektionsresultaten for forandring i tryck och
P g temperatur maste dokumenteras under kontrollerna Aterstallning av trycket vid Ingen aterstallning
varje kontroll! av tryck
Max tillatet tryckfall PE: = 1.0 bar/h PE: = 0.5 bar/h

TRYCKPROVNING AV DUBBELRORSYSTEM | PE ENLIGT DVS 2210-2

Trycktestet pa dubbelrérssystemet kan genomfors i Gverensstammelse med DVS 2210-1, dock med
foljande tillagg.

e FOr att kunna genomfora ett test ordentligt, maste l@mpliga anordningar monteras for att mojliggora
fyllning och avluftning.

e Dessutom sa bar en provisorisk rordel tillverkas som mojliggdr en avstangning av de individuella
rorsystemen.

Testning av det inre rorsystemet

Testet inleds med tryckprovning av det inre rorsystemet, vilket gors enligt DVS2210-1. Efter avslutat
tryckprovning sanks trycket i det inre rorsystemet till det yttre rorets tryckprovningstryck (PT).

Testning av det yttre rorsystemet

Efter pafyllning av vatten och atgarder for att fa bort kvarvarande luft vidtagits pabdrjas tryckprovning

av det vttre rorsystemet enligt DVS2210-1. Observera att bada rorsystemen maste vara trycksatta for att
motverka kollaps av det inre rorsystemet. Viktigt ar ocksa att anvanda ratt provtryckningstryck. | de flesta
fall sa har det yttre rorsystemet en hogre SDR klass vilket medfor ett lagre provtryckningstryck (PT) an det
som anvandes for det inre rorsystemet.

Anmarkning

Om nagon elektrisk kontrollutrustning, till exempel ldckagesensorer, har installerats i det yttre rorsystemet
ar det inte lampligt att tryckprova det med vatten. Istdllet bor da det trycktprovas/lackagetestas med luft/gas.

Under lackagetestning med luft/gas madste testtrycket begransas till = 0,5 bar av sakerhetsskal. Det laga
testtrycket innebadr att testet ar betydligt mindre effektivt pa att hitta defekta svetsar, och darfor bor
denna form av test endast anvdndas pa det vttre rorsystemet. Vid tryckprovning med luft/gas skall en
ackrediterad aktor genomféra provningen.
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