GPA

INSTRUKTION AGRU ELMUFFAR 560-1400 MM

Allmant

Denna instruktion gdller for AGRUs elmuffar SDR17 & SDR11 i dimension 560-1400 mm. Dessa elmuffar
ar i Bifilar-utforande dvs den har en separat svetszon pa varje sida av elmuffen.

Instruktionen dr gjord for att svetsa bada sidorna vid samma tillfalle. For dimensioner storre an
1000 mm behovs 2 st svetsmaskiner for detta.

Observera att dessa elmuffar ska forvarmas. Ytterligare info om detta finns under punkt 13.

Instruktionen galler aven for elmuffar SDR26 dock med undantag for forvarmning, som inte behovs
i detta utforande.

Kontrollera att elmuffarna ar avsedda for de SDR-klasser roren har.

Svetsmaskiner som anvands ska vara kalibrerade.

1. Standarder och regler

AGRU stora elmuffar kan svetsas med PE100, PE100-RC och PEBO ror tillverkade enligt
DIN8O74/75, EN1555-2, EN12201-2, 1504427 och 1504437

Lokala foreskrifter for svetsningen kan férekomma och detta maste ocksa klargoras separat innan
svetsning.

Roren som ska svetsas samman med elmuffen ska ha ett smaltindex (MFR 190/5) mellan
0.2g/10 min och 1.7g/10 min.

2. Information om svetsningen

Omgivningstemperaturen nar svetsningen ska utforas maste vara mellan -10°C och +45°C for
dim. 560-710 mm (utom 710 mm SDR11) och mellan 0°C och +45°C for dim. 800-1400 mm
(+710 mm SDRT).

Svetsplatsen maste vara skyddad fran vader (regn, direkt solljus, vind etc).

Svetszonerna i elmuffen och réret maste vara torra och rena under hela svetsprocessen, detta galler
bdde insida och utsidan av ror samt elmuff. Lackage fran media i roren far inte forekomma under
svetsningen.

Raren, elmuff och svetsmaskin ska ha samma temperatur under svetsningen, acklimatisera elmuff/
ror mot varandra sa att en sa jamn temperatur som mojligt uppnas.
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3. Kapning av ror
Roren ska kapas i en rat vinkel med ett l@mpligt kapverktyg. Avldgsna span, lost smuts och dylikt.

Roren har oftast koniska andar, s k "toe-in". Toe-in for endast forekomma i elmuffens inre kylzon, ej i
svetszanen. Om Toe-in ar for lang maste roret kapas innan forberedelser och svetsning kan paborias.
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4. Forsta rengoringen

Rengor roren dar elsvetsmuffen kommer att sitta, detta gors for att minimera slitage pa skrapverktyget
samt for att kontrollera sa att ytan ar OK att svetsa pa. Det far inte forekomma djupa repor eller jack i
svetszonen. Anvand aldrig tval eller liknande medel for rengoring,

5. Fasning av kanten pa réren
FOr att underlatta montering av elmuffen kan yttre kanten av réret fasas (5 mm x 45°).

Insidan av roret behover inte fasas. Alla span som uppstar maste tas bort fran roret.

6. Ovalitet

De flesta PE-ror har en viss ovalitet som bland annat kan uppkomma nar roren lagras. Om ovaliteten
i svetszonen Overstiger 3 mm maste aterrundningsverktyg anvandas. Detta verktyg monteras strax
utanfor insticksdjupet for elmuffen och ska sitta kvar tills hela kyltiden har gatt. Dessa verktyg finns
bade i mekaniska och hydrauliska varianter. Verktyg gar att hyra fran GPA.
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7. Skrapning av ror och rordelar

Fore montering ska rorens diameter matas och kontrolleras for att sakerstalla att de ligger inom
tillatna toleranser.

Diametern mats med diametermattband (cirkometer).

Mat insticksdjupet i elmuffen och markera sedan detta +20 mm pa roren.

Hela rorytan fram till markeringen ska skrapas.

Skrapningen ska goras med skrapverktyg avsett specifikt for PE-ror, (inte med fargskrapa,

slippapper, hyvlar el dyl). Handskrapa anvands som komplement om skrapverktyget missar nagon
del i svetszonen.

Skrapningen ska ta bort minimum 0,2mm, repor och djupa jack far inte férekomma i svetszonen.
Efter skrapning ska roren uppfylla foljande:
Minsta tilldtna diameter = nominell ytterdiameter -0,4 mm.

Da de tillatna toleranserna pa roren ar relativt stora kan det vara noédvandigt att skrapa mer an en
gang for att kunna montera elmuffen pa roren. For att undvika testmontering flera ganger
rekommenderas att madta roren efter skrapning med diametermattband. Sma missar av skrap-
verktyget och ev utvandiga ojamnheter kan rattas till med hjalp av en handskrapa.

Om en rordel ska anvandas istallet for ett ror ska skrapningsprocessen goras pa precis samma vis
som pa roret.

Ror som har blivit skrapade ska skyddas fran fororeningar och vaderpaverkan som t ex fukt och frost.
Skrapningen av roren ska goras i direkt samband med svetsningen.

8. Packa ur elmuffen

Elmuffen ska tas ur plasten strax innan svetsningen ska genomforas. Undvik att vidrora insidan pa
elmuffen med fingrarna.

9. Rengoring innan svetsning

Roren och elmuffen som ska svetsas maste rengdras noggrant med PE-cleaner och luddfria pappers-
servetter. Tygtrasor rekommmenderas ej.

Rengodringsvatskan maste avdunsta helt innan monteringen av elmuffen paborjas. Sarskilt vid laga
temperaturer kan detta ta tid.

De delar som dr tvattade far inte vidroras, da ska rengdringen goras om.

Efter reng0ring ska insticksdjupet mdrkas ut pa flera stallen runt roret, detta for att kunna kontrollera
att elmuffen blir ratt monterad.
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10. Montering av elmuffen

Nar monteringen pabdrjas kontrollera att svetsanslutningarna och streckkoderna ar latt atkomliga
nar svetsningen ska genomforas.

Monteringen kan underldttas genom att anvdnda plastklubba eller trareglar och slagga, sla vaxelvis
pa alla sidor av elmuffen sa den fors pa i en rak linje. Detta upprepas tills elmuffen natt det
markerade insticksdjupet.

Roren och elmuffen ska monteras spanningsfritt dvs roren far inte ligga i spann i elmuffen och ska
vara i linje med varandra. Max tilldten avvinkling ar 1°.

For att uppna detta rekommenderas att fixeringsverktyg anvands.

Det ar ocksa viktigt att ror och elmuff ligger stilla under hela svets- och kyltiden. Fixeringsverktyg
och aterrundningsverktyg far inte lossas fran roret och elmuffen forran hela kyltiden har gatt.

Tack de yttre rorandarna for att undvika skorstens-effekt.

11. Montering av spannband

Under svets & kyltid ska spannband 50 mm breda vara monterade i sparen pa elmuffen och spannas
at ordentligt sa att de sitter tight mot elmuffen och inte kan flyttas med handkraft. Spannbanden
lossas efter utgangen kyltid. Spannbanden kan ateranvandas.

12. Stromforsorjning
Sakerstall att svetsmaskinen har tillracklig kapacitet att svetsa aktuell elmuff.

Gar det inte att ansluta till fast stromkalla kan dven elverk anvandas for att genomfora svetsningen.
Kontrollera att elverket har tillracklig storlek. Elverket mdste vara anpassat for elektronisk utrustning
dvs ge ren sinusvag,

Ev. skarvkablar maste ha tillracklig area och far vara max 25 m langa.
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13. Forvarmning av elmuffen
Forvarmningskoden hittar man pa elmuffen vid stiften, det ar en vit kod markt "pre-heating’.

Forvarmningen anvands for att minska spalten mellan roér och elmuff. Denna spalt far vara max far
vara 2mm (dim. 1400mm max 3mm) for att sjdlva svetsningen ska fa paborijas.

Spalten mats med medfdljande teststicka eller ett bladmatt.
Forvarmning gors alltid minst en gang per sida!

Forvarmning ska goras pa bada sidorna av elmuffen innan svetsning pabdrias, se procedur pa sista sidan.
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Efter att bada sidorna forvarmts en gang ska spalten pa den forsta sidan kontrolleras. Om spalten ar
ok kan svetsning paborijas.

Om spalten fortfarande for stor ska forvarmningen upprepas tills spalten inte ar for stor.

14. Genomfora svetsningen

Efter forvarmning och nar spalten dr inom tillatna toleranser kan svetsningen pabdrjas. Svetsningen
maste paborijas mellan 15 och 60 minuter efter avslutad forvarmning pa respektive sida av elmuffen.

Se maskinens Instruktion for hur svetsningen ska genomfaras.

Aktuella svetsparametrar finns i den vita delen av streckkoden (welding parameters). Den gula koden
ar en sparbarhetskod.
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Skulle det bli ett avbrott i svetsningen t.ex. stromavbrott kan svetsningen goras om men da maste
elmuffen fa svalna helt (<35 °C) innan svetsningen aterupptas.

Om svetsningen gors om ska forvarmningskoden anvandas igen samt spalten matas pa nytt.
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Ndr den forsta sidan ar svetsad kontrolleras spalterna pa den andra sidan och om de ar inom
toleranserna och angivet tidsspann startas svetsningen av den sidan.

Nar svetsningen ar genomford och kyltiden har gatt kan spannbanden lossas och ev. fixeringsverktyg
och aterrundningsverktyg tas bort.

15. Inspektion och dokumentation

Nar elmuffen dr svetsad ska man kontrollera svetsen visuellt enligt DV52202. Efter avslutad svetsning
ska skarven mdrkas med: skarvnummer, namn, datum, tid och anvand svetsmaskin for full sparbarhet.

Svetsningen bor dokumenteras i ett WRS-protokoll.

16. Driftsattning

Innan systemets driftsdtts med fullt tryck maste elmuffen kylas ner helt till omgivningstemperaturen.

Svetsprocedur SDR 11 / SDR 17

4. Svetsning
forsta sidan

1. Férvarmning
forsta sidan

5. Kontrollera
spalt andra
sidan. Om
spalt ar for
stor, gbr om
forvarmning

2. Forvarmning
andra sidan

3. Kontrollera spalt
forsta sidan.

Om spalt ar for
stor, gbr om
forvarmning

6. Svetsning
andra sidan
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