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Vem är Fredrik 

 

•VA-ingenjör Göteborg Vatten 

2011-2013 

•VA-ingenjör Stockholm Vatten 

2013- 

•Kravställningar material 

•TK226, Plaströrsystem 

•Deltagare i 4S arbetsgrupp 

 



Funderingar efter konferens 2012 

•Startar utmaningarna med elektrosvets från 

DY500? 

•Medför flänsförband korrosionsproblem samt 

ökade kostnader? 

•Skiljer sig problem från övriga Europa? 

•Hur har SVAB formulerat sin förfrågan kring 

elektrosvetsdelar? 

•Är dagens utbildningar tillräckliga? 

 

 



Startar problemen med elektrosvets från 
DY500? 
 
• Styrande beslut DY 500 

och uppåt 

• Från DY500 blir 

medeldiameter 

problematisk  

• Rören tillåts större ovalitet 

från DY280 

• Problem från mindre 

dimensioner vid felaktigt 

handhavande 



PE-rör 
• Toleransklass B och N  

• 75<dn≤250 Ovalitet: 

0,02dn  

• dn>250 Ovalitet: 0,035dn 

• För tillfället krävs större 

projektbeställningar för att 

få toleransklass C samt 

bättre ovalitet. 

• Finns det anledning för VA-

huvudmän att gå samman 

för att få klass C? 

• Leveranskontroll 

 

 



PE-rör: exempel 

• Medel ytterdiameter: 

Uppmätt omkrets dividerat 

med 3,142 

• Toleransklass B: 0,006dn 

• Toleransklass C: 0,003dn 

• 12201-3 definierar att d1 

(muffens innerdiameter) 

inte skall vara mindre än dn 

• Leverantör av 

elektromuffen anger 

toleranser  

 

Rör 
Medel-

diameter 

Tolerans- 

klass B 

Tolerans-

klass C 

630 

SDR 11 
633 633,8 631,9 

630 

SDR 11 
633 633,8 631,9 

630 

SDR 11 
634 633,8 631,9 

560 

SDR 11 
560,2 563,4 561,7 

500  

SDR 17 
502,9 503,0 501,5 

315 

SDR 17 
317,5 316,9 316,0 

315 

SDR 17 
317,5 316,9 316,0 



Vilka kostnader medför SVAB styrande 
beslut? 

Flänskonstruktion 500/630 

Artikel/aktivitet DY 500 DY 630 

Flänsrörstycke 2 st 67 000 89 000 

Monteringsbox 11 300 15 000 

Övrigt 1900 2000 

Arbete a´1200 7200 9600 

• Flänskonstruktion kostar 

85-120 kkr. 

• Marknad för elektromuff, 

som är säker, även om den 

är 3 ggr så dyr som idag. 

• Styrkort 2014: Högst en 

driftstörning per år för 

leverans till grannkommun 

 

 



Kvalalitet Flänsförband 

• Fläns SMS, SS 235 

• Bult: Varmförzinkad ≥ M16 

• Korrosionsskydd: Fe/Zn 50/115 um 

• Pålkommisionen: Säkerhetsfaktor från 12-1,19 

• Nordic Galvanizers: 17-2 



Finns liknande problem i Europa? 
 

• UKWIR rapport från 2011 

• Baserad på data mellan 2005-2007 

• Läckor på PE uppskattat till 3-4 rörbrott per år och 100 km 

     Slutsatser: 

1. Utföraranvisning för rörläggning med PE-system saknas 

2. Utbildning av rörläggare är bristfällig 

3. Licensering av godkända svetsare behövs 

4. Framtagande av icke förstörande testmetoder 

 

 

 

 

 



Vilken kravställning har SVAB vid 
upphandling av elektrosvetsdelar? 
 
• Upphandling 2010 

• FFU uppbyggt med skall- och kvalitetsdel 

• Fem anbudsgivare 

• DY <=630 mm 

• Ny upphandling våren 2014 



Skallkrav 
 Tredjeparts certifierade nivå 1 enligt AMA 

Kontroll och provning enligt SS-EN12201-3 SS-EN 1555-3 

Elektromuffar samt rördelar anpassade efter 12201-2 samt 

1555-2 

Elektrosvetsmuffar och rördelar PE 100 / SDR 11  

Elektrosvetsmuffar och rördelar skall ha toleransklass B 

(tolerance grade B). 

Elektrosvetsmuffar skall ha svetsindikator för visuell kontroll av 

god svetsning. 

Elektrosvetsmuffar och rördelar DY ≤ 315 formsprutade. 

Elektrosvetsmuffarna skall kunna svetsas med marknadens 

vanliga svetsmaskiner. 

 



Kvalitetskrav 
 

• Elektrosvetsmuffens insticksdjup +50% större än 12201-3 

för DY <=250 

• Elektrosvetsmuffens insticksdjup +30% större än 12201-3 

för DY >250 

• Längd svetszon 25% större än 12201-3 DY>500 

• Inga specialverktyg krävs vid montering av 

anborrningsbyglar eller sadlar 

• Elektrosvetsdelar DY<=400 är formsprutad 

 



Finns denna produkt på marknaden? 
 

1. Elektromuffar samt rördelar anpassade efter 12201-2 samt 

1555-2 

2. Inga specialverktyg krävs vid montering av 

anborrningsbyglar eller sadlar 

 



Frågor inför ny upphandling 
 
• Dokument som kvalitetssäkrar utbildning och som kan 

användas i upphandling,DVDW GW 330 

• Ger DVS 2207 samt GW 300 möjlighet att använda PE i 

stadsmiljö? 

• Hur påverkas elektrosvetsdelar av variationer i 

medeldiameter/diameterökning hos röret? 

• Kan jag få en säker svets utan specialverktyg? 

• Vilken montageanvisning skall följa med elektrosvetsdelen? 

• Behövs kompletterande märkning med toleranser enligt SS-

EN 12201-3 för att säkerställa korrekt handhavande? 

• Behöver montage anges i FFU? 

 

 



Är dagens utbildningar tillräckliga? 
 
 
• För vilka roller behövs utbildning? 

-Utredare 

-Projektör 

-Kravställare av utförandeanvisningar 

-Rörläggare 

-kontrollanter/byggledare 

• Har vi tillräckligt med kunskap för att skapa/utveckla dessa 

utbildningar? 

• Vilka dokument behövs för att kvalitetssäkra dem? 

 

 

 

 



Utredning 

• Fråga under 4s-konferens 

2012 av Gunnar Bergman 

• I Pipelife guide för 

sjöledningar finns en väl 

beskriven beräkningsmodell 

• I en kommentar till sin 

modell skriver Pipelife ”Det 

är viktigt att inkludera 

samtliga relevanta 

spänningar i en riktigt 

design, speciellt med en låg 

design factor C=1,25) 

 

I markerat område 
lägger du in eget fotografi. 

Använd stödlinjer: Se instruktion 
på sidan 1. 

Beskär fotografiet om 
proportionerna ej stämmer. 

För stående fotografi 
med text 



Utredning 

Räkneexempel 

• Vid ett invändigt tryck på 10 bar. 

• Ledningen lagd på sommaren. 

• Råvatten: Ytvatten 

• PE 100 SDR 17 

• Sammanlagda spänningar: C=1,07 (långtid)  

• Endast invändigt tryck: C=1,25 (långtid) 

 

 



Projektering 
• Rörböj: 9°,42°,55° 

• Segmentsvetsade böjar 

• 15 elektromuffar 

 

 

 

I markerat område 
lägger du in eget fotografi. 

Använd stödlinjer: Se instruktion 
på sidan 1. 

Beskär fotografiet om 
proportionerna ej stämmer. 

För stående fotografi 
med text 



Kravställning 

• Spänningar i radiell samt 

longitunellt WD ISO 19367 

• Repor bidrar till en försämring 

av hållfastheten 

• Särskilja repor vid schakt och 

schaktfritt 

• Täthetsprovning/påsläppt 

vatten 

• Klorering/påsläppt vatten 

 

 

 



Vilka dokument behövs för att skapa 
utbildningar 
• Hur planläggs/utreds/projekteras ett projekt i PE (W 400-1)? 

• Hur genomförs utförande av PE-system (W 400-2)? 

• Hur skall ett PE-system testas (W 400-3)? 

• Hur skall en rörläggare arbeta med PE (GW 330,DVS 2207) 

• Hur skall en arbetsledare/kontrollant arbeta med PE (GW 

331,DVS 2202) 

• Vilka förkvalificeringskrav ställs på utförare(W 301,302)? 

• Vilken kravställning mot material (GW 335 A1/B2)? 

• Slutsats: Allt hänger ihop dock på tyska 

 

 



Sammanfattning 

• Stockholm Vatten får ökad investeringskostnader vid 

användning av flänsförband istället för elektromuff 

• Dagens polyetenrör medför att specialverktyg måste 

användas även i mindre dimension 

• Osäkert om tidigare FFU för elektrosvetsdelar kan 

uppfyllas? 

• Stockholm Vatten driftstörningar ej unika 

• Idag saknas utbildningar för många roller i projekten 

vilket medför ökade driftkostnader 

• Utbildningar finns i t.ex. Tyskland 

 

 

 



I rollen som kravställare från Stockholm 
Vattens förråd ser jag med spänning 
fram mot framtagande av utbildning och 
kravdokument från 4S och SvV. 
 



Tack för att ni har lyssnat 

fredrik.johansson@stockholmvatten.se 


