Manual for elmuffar storlek 560-710mm

1. Standarder och regler

AGRU stora elmuffar kan svetsas med PE100 och PES8O rér tillverkade enligt DIN8074/75,
EN12201, EN13244, EN1555, ISO4427 och 1ISO4437. Dessa installationsanvisningar galler for
Agrus elmuffar i dimensionsomradet 560-710mm. Lokala féreskrifter for svetsningen kan
forekomma, detta maste ocksa klargéras med materialtiliverkare, bestallare och kontrollant
innan svetsning. En WPS (weld procedure specification) bor uppréattas som ett avtal hur
svetsningen ska genomforas.

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

2. Information om svetsningen

Yttertemperaturen nér svetsningen ska utféras maste vara mellan -10°C och +45°C.
Svetsplatsen maste vara skyddad fran vader (regn, direkt solsken, vind etc).

Svetszonerna péa elmuffen och roret maste vara torra och rena under hela svetsprocessen, detta
galler bade insida och utsidan av rér samt muff. Lackage fran media i réren far inte férekomma
under svetsningen. Roéren och muffen maste ha samma temperatur under svetsningen,
acklimatisera muff/rér mot varandra s att en sa jamn temperatur som mojligt uppnas.

3. Kapning av ror

Roret ska kapas i en rat vinkel med ett lampligt kapverktyg. Avlagsna span, 10st smuts och
dylikt. Réren har oftast en konisk &nda, s k "toe-in”. Denna far inte vara langre an den inre
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4. Forsta rengdringen.

Rengdr réren dar elsvetsmuffen kommer att sitta, detta gors for att minimera slitage pa
skrapverktyget samt for att kontrollera sé att ytan ar OK att svetsa pd, det far inte férekomma
djupa repor i svetszonen.

5. Skrapning av rér och rérdelar.

Strax fére montering ska diametern méatas och sedan ska réret eller rérdelen skrapas.
Diametern méats med diametermattband.

Mat insticksdjupet i muffen och markera sedan detta pé roret.

Skrapningen ska gdras med skrapverktyg avsett specifikt for PE-ror, inte med fargskrapa,
slippapper, hyvlar el dyl. Handskrapa anvands som komplement om skrapverktyget missar
nagonstans langs fogytan.

Skrapningen ska ta bort minst 0,2mm, repor och djupa jack far inte forekomma i
svetszonen.

Toleransen pa réren kan gora att du maste skrapa mer &n en gang for att kunna montera pa
muffen. For att undvika testmontering flera gadngen rekommenderas att méata bade rér och muff.
Sma missar av skrapverktyget kan rattas till med hjélp av en handskrapa.

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

Ror som har blivit skrapade maste skyddas fran vadret da tex fukt och frost kan péaverka
skrapningen. Skrapningen av réren ska goras i samband med svetsningen.

6. Fasning av kanten pa roret.

For att underlatta montering av muffen kan yttre kanten av roret fasas av cirka 5mm.
Insidan av roret behodver inte fasas. Alla span som uppstar maste tas bort fran roret.

7. Motverka Ovalitet

Ofta blir roren ovala nér de lagras och detta paverkar monteringen av muffen dé spalten endast
far vara 3mm. For att ratta till detta problem maste ett aterrundningsverktyg anvandas. Detta
monteras strax efter insticksdjupet for muffen, dessa verktyg finns bade i mekaniska och
hydrauliska varianter. Verktygen gar ocksa att hyra fran GPA.

8. Packa ur elmuffen

Elmuffen ska tas ur plasten strax innan svetsningen ska genomféras, undvik att vidréra insidan
pa elsvetsmuffen och hall allting rent.
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9. Rengdring innan svetsning

Roret och muffen som ska svetsas maste rengdras noggrant med PE-rengoring. Detta betyder
att bade roret och muffen ska tvattas noggrant.

Rengdringen maste f& avdunsta helt innan monteringen av muffen pabdrjas.

De delar som &r tvattade far inte vidréras, da ska rengdringen géras om.

Efter rengoring ska insticksdjupet markas ut pa flera stallen runt roret, detta for att kunna
kontrollera att muffen ar ratt monterad.

10. Montering av elmuffen

N&r monteringen pabdrjas var noga med var du har svetsanslutningen och svetskoderna da
dessa ska vara latta att komma &t nar svetsningen ska genomforas.

Monteringen kan underlattas genom att anvanda plastklubba eller trareglar och slagga, sla
vaxelvis pé alla sidor av muffen sé den fors pa i en rak linje. Detta upprepas tills muffen natt det
markerade insticksdjupet. Det andra réret som ska svetsas maste genomga samma process
som &r forklarat ovan.

Rdéren och muffen ska monteras sa att de ar stressfria, detta kan underlattas med ett
fixeringsverktyg. Fixeringsverktyget far inte lossas fran roéret och muffen férran kyltiden pa
muffen har uppnatts. For vinkelavvikelser galler max 1°, detta innebér att en hojdskillnad pa
3mm métt 300mm fran muffens mynning endast &r tillaten.

11. Montering av spannband.

Spannbanden ska monteras i sparen pa muffen och spannas at ordentligt sa att de sitter tight
mot elsvetsmuffen.

12. Stromforsérining

Gér det inte att koppla upp sig mot natspanning kan aven elverk anvandas for att genomféra
svetsningen. Kontrollera s att elverket kan leverera ratt mangd strom till elsvetsen som ska
anvandas. Sakerstall ocksa att svetsmaskinen har tillrdcklig kapacitet att svetsa aktuell
elsvetsmuff.
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13. F&rvarmning av elmuffen

Forvarmningskoden hittar man pa elmuffen vid stiften, det ar en vit kod markt “pre-heating’.
Forvarmningen anvands for att minska spalten mellan rér och muff som max far vara 3mm,
detta kan mata med ett bladmatt eller 3mm plasttrad.

Ar spalten fortfarande fér stor kan man anvénda forvarmningskoden igen. Férvarmning gors
alltid minst en gang!

Tankt pa att alltid tacka andan av roret for att undvika skorstenseffekten.
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14. Genomféra svetsningen

Efter att ha anvant forvarmningen minst en gang och spalten &r okej kan svetsningen paborjas.
Svetsningen ska gbras mellan 15-60 minuter efter férvarmningen.

Borja med att scanna den vita koden, den gula koden &r till f6r sparbarheten.

Hur svetsningen startas i maskinen hittar man i manualen fér svetsmaskinen, maskinen ska
ocksa vara kalibrerad arligen.

Skulle det bli ett avbrott i svetsningen t.ex. stromavbrott kan svetsningen géras om men da
maste muffen fa svalna, muffen ska vara samma temperatur som roret igen.
Nar svetsningen gdérs om ska forvarmningskoden anvandas igen samt spalten métas pa nytt.

Nar svetsningen ar genomford och kyltiden har géatt ar det okej att lossa spannbanden igen.

15. Inspektion och dokumentation

N&r muffen ar svetsad ska man kontrollera sd att maskinen svetsade samma tid som &r angiven
pa muffen. Svetsaren ska ocksa skriva sitt namn och datum pa muffen. Dokumentationen, ett
sa kallat WRS-protokoll, kan skrivas pa papper eller s& anvander man en maskin som har
inbyggd svetsdokumentation.

Det &r bra om svetsaren anvander sig av fotodokumentation vid svetsning av dessa kalibrar pa.

Ett foto dar man ser svetsmuffens lage sager mycket om svetsfogen, bade vad géller utférande
och yttre omstandigheter.
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