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SAMMANFOGNINGSMETODER
Svetsinstruktion for hydraulisk stumsvets

Skydda svetsplatsen mot direkt solljus, vind och regn. Svetsningen madste ske torrt och under rena
forhallanden. Ror och rordelar ska halla samma temperatur som omgivningen, for lagsta och hogsta
tillatna temperaturer for omgivningen se tilltankt svetsstandard.

Rengor roret fran smuts forst med vatten om sa kravs. Kontrollera roret godstjocklek att den ligger inom
tillatna toleranser. Kontrollera att hyvel och varmespegel ar hela och rena.
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1. Ta fram svetsparametrar (tider, 2. Montera réren i maskinen 3. Mat upp slaptrycket (trycket som
tryck och temperatur) for aktuellt kravs for att sladen ska rora sig)
material, dimension, SDR och
svetsstandard
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4. Hyvla rorandarna sa du far 5. Efter hyvling kontrollera kant- 6. Rengor svetsytorna med avsedd
minst tva hela varv med samman- forskjutningen inte dverstiger 10% reng0ringsvatska
hdngande span. Var noga med att  av godstjockleken samt att max
inte anvanda for hogt tryck vid spalt med svetstryck inte dver-
hyvling stiger 0,5 mm. For ror d355 mm
och storre galler T mm
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7. Kontrollera varmeplattans 8. For roren samman med total- 9. Sank trycket till latt kontakt-
temperatur pa fyra positioner i tryck (svetstryck + slaptryck) och  tryck, starta uppvarmningstiden
svetsomrddet samt att temperatur bygg upp angiven svetsvulst angiven i tabell

differensen haller sig inom tillatet  (vulstuppbyggnadstiden)
varde. Torka av varmespegeln innan
svetsning med luddfri ren trasa

10. FOr isar roren, ta ur varme- 11. Svetstrycket ska nu byggas upp  12. Nar kyltiden ar slut, slapp
plattan och for sedan roren samman.  kontrollerat (tryckuppbyggnads-  trycket och lossa roren ur svets-
Detta ska goras sa snabbt som tiden). Se tabell for tid. Starta kyl-  maskinen. Full trycksattning far
mojligt (omstallningstiden). Se tiden ndr korrekt svetstryck upp-  ske forst da materialet har svalnat
tabell for tillaten maxtid natts. Trycket ska vara konstant till omgivande temperatur

under kyltiden om trycket sjunker

oka pa trycket igen vid behov

Vi erbjuder certifierande svetskurser
enligt EWF-581/EN13067.

For mer information se gpa.se

Full trycksattning far forst ske da
materialet har svalnat till
omgivande temperatur
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