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Kortfattad svetsinstruktion for elsvetsmuffar d.225-800

Las igenom hela anvisningen innan arbetet paboérjas!
Vi rekommenderar starkt en utbildning med inriktning pa svetsning av stora elsvetsmuffar.
Kontakta oss for radgivning/utbildning om du inte besitter kunskapen som kravs.
Foretaget ar inte ansvarig for skador pa personer eller foremal nar inte sdkerhetsforeskrifterna efterfoljts.
Var pa ett sakert avstand under svetsning.

OBS! Alla detaljer med varmetrad i, skall férvaras inomhus, tex i container i lagst -10°C.
OBS! Alla ror skall kontrolimatas i en mottagningskontroll, anvand kalibrerat mattband.

OBS! Enligt norm EN12201 och EN1555 far den nominella diametern
aldrig understigas pa ror och rordelar innan skrapning.

1. Ta ut svetsdetaljen ur pasen férst nar monteringen ska goéras, inte innan. Se till att rérdelarna som ska svetsas
laggs ned sa att &ndarna ligger plant och i rat vinkel med rérdelens axel. Vid kapning av ror/rordel ska alltid ett rakt
snitt géras. Kontrollera att réret och detaljen foljer samma standard, exempelvis dimension och kompabilitet vad det
géller SDR-varde. Ar roret ovanligt ovalt s& méaste rundgérningskldmma anvéndas.

Montering och svetsning far endast utféras inom temperaturomradet -10°C till +45°C. Normerna som finns
framtagna galler endast detta temperaturomrade. Ar temperaturen utanfér detta omrade, kontakta oss innan jobbet
paborjas. Arbetsplatsen ska skyddas fran smuts, kemikalier, vatten/regn, vatska och fukt. Anvand lampliga
skyddsanordningar vid behov, tex svetstalt. Om temperaturen dar svetsningen ska utféras ar -10°C eller

kallare, sa maste den omgivande temperaturen for bade detalj, rér och svetsmaskin hojas.

2. Ta bort smuts och oxidskikt fran svetsomradet genom att skrapa (0,2mm) med ett lampligt verktyg omkring hela
roret/detaljen. Kontrollera att det skrapade omradet 6verstiger rérdelens insticksdjup med atminstone +1cm.
OBS! Smargelduk och sandpapper far inte anvandas. Onskan &r att man ska utféra svetsningen sa fort det ar
majligt fran det att man skrapat bort oxidskiktet. Max tid fran skrapning till svetsning ar cirka 20 minuter. Man
skrapar all yta som ska sammanfogas, men inte invandigt dar varmetradarna ar.

3. Rengdr den utvandiga ytan pa roret som ska svetsas och den invandiga ytan pa elsvetsrordelen med lampligt
flytande rengéringsmedel och en mjuk, luddfri trasa utan textiltryck. OBS! Ytorna far inte vidroras efter rengéringen.
Vénta tills ytorna har torkat ordentligt och kontrollera darefter insticksdjupet. Mark upp insticksdjupet med en Iamplig
penna. Rengdringsmedlet ska ha en alkoholhalt pa minst 96% och far inte innehalla nagra fettbaserade produkter.

4. For in roret/detaljen i muffen och centrera sa att eventuell spalt férdelar sig sa jamnt som majligt omkring hela
roret. Vrid muffen for att se vart den passar bast. Var noga med att dem ar perfekt i linje (spanningsfritt), och att
andarna ar instuckna in till mitten av muffen. Kontrollera/sakerstall att insticksdjupet ar ratt mot det du matt
upp/markerat. Om dar finns en spalt mellan rér och muff som dverstiger 2,5mm, da maste denna reduceras fill
2,5mm eller mindre. Om den omgivande temperaturen ar 0°C eller kallare s& maste férvarmningsstreckkoden
anvandas. Genom att férvarma med den gula streckkoden varms rdret upp och spalten minskar. Du kan forvarma
upp till 3 ganger. Mellan varje féorvarmning ska du vanta cirka 5 minuter innan nasta férvarmning eller
huvudsvetsning pabdrjas.

5. Pafrestningar pa svetsomradet under svetsning och kylning far inte férekomma. Anvand fixtur vid behov.

6. Anslut svetskablarna till rordelens kontakter. Forvarmning: las av den gula férvarmningsstreckkoden (fig. 3)
med streckkodspennan/scannern , eller ange svetsparametrarna manuellt. Kontrollera alltid svetsparametrarna
pa displayen innan pabdrjad svetsning.

7. Las av den 6vre storre vita streckkoden (fig. 4) med streckkodspennan/scannern, eller ange svetsparametrarna
manuellt. Kontrollera alltid svetsparametrarna pa displayen innan pabdrjad svetsning.

8. Varning: dar det finns tva streckkoder maste svetsning utforas med koden « first welding » forst.
Darefter ska man omgaende utféra svetsning enligt koden « second welding » (fig 5).

Varning: for o >=710mm. Anvand tva svetsmaskiner: en for den forsta svetsningen

och en annan for den andra svetsningen, om maskinen har begransad kapacitet.
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9. Efter avslutad svetsning maste alla typer av pafrestningar undvikas helt tills kyltiden 16pt ut. Kyltiden (c.t) finns
pa streckkoden samt tabell nedan (Tabell 1). Skriv ner aktuellt klockslag pa svetsdetaljen, for att sdkerstalla att ratt
kyltid erhalls. Kontrollera sa att inget smalt material har lackt ut, eller att nagot annat inte stammer. Smalt material
kan innebara en undermalig skarv. Kontakta oss for radgivning.

10. Efter kyltiden kan du avlagsna eventuell fixtur samt hantera ledningen pa ett varsamt satt. Du kan &ven pabdrja
tryckprovning av systemet. Se tabell nedan (tabell 2) for tiden innan tryckprovningen kan pabdérjas.

Svetsindikatorer
Genomford svetsning indikeras med sarskilda indikatorer som kan vara av tva typer:

Mekanisk indikator: en svart, vit eller gra svetsindikator som kommer ut permanent fran muffens yttre omkrets.
Termisk indikator: en vit fyrkant inuti den bla klisterlappen vid svetskontakterna skiftar farg till gratt/svart.

OBS! Svetsindikatorns funktion visar endast att det pagar/pagatt en termisk process,
men garanterar inte svetsningens kvalitet.

Du kan svetsa med en universell svetsmaskin avsedd for svetsning utav PE-ror, med en utspanning mellan 8-48V.
Svetsningen kan genomféras antigen genom att streckkoden lases av med en streckkodspenna/streckkods-
scanner, eller genom manuell inmatning. Kontrollera alltid att svetsmaskinens svetsparametrar éverensstammer
med det som star pa streckkoden.

Vid manuell svetsning, knappa in volt och svetstid som star angivet pa streckkoden. Kontrollera alltid att
svetsmaskinens svetsparametrar 6verensstimmer med det som star pa streckkoden.

Om svetsmaskinen du anvander inte temperaturkompenserar automatiskt mot omgivande temperatur,
anvander du etiketten pa plastpasen for att fa fram ratt svetstid.

Tank pa! En elsvetsmuff som ar svar att fa pa, ar alltid den basta muffen.
Detta sakerhetsstaller att spalten mellan muff och rér ar minimal.

TIPS! Du kan anvanda plastpasen som elsvetsmuffen kom i, till att ticka
over muffen/roret for att fa en mer "sluten” milj6 vid férvarmningen.

TIPS! Da ovalitet kan férekomma pa réret, kan man underlatta monteringen
utav elsvetsmuffen genom att vrida den innan montering till basta lage. Sa
spalt mellan ror och elsvetsmuff blir sa liten som majligt.

Svetsbarhet
Elsvetsdetaljer d.75-800 PE100 PN16 SDR11 svetsar mellan SDR7,4 till SDR17,6.
Elsvetsdetaljer d.225-800 PE100 PN10 SDR17 svetsar mellan SDR17 till SDR26.
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