WPS ELEKTROSVETSMUFF

Denna WPS (Welding Procedure Specification) galler for foljande produkt under forutsattning att svetsning
utfors under vindstilla forhallanden och temperatur -10 C till +40 °C, svetstalt ska anvdndas vid behov. Ror,
rordelar och svetsmaskin ska halla samma temperatur.

WPS nr

Tillverkare

Material

Dimension

Referens DVS 2207-1

Samtliga kontrollpunkter nedan ska vara godkdnda for respektive svets som dokumenteras i motsvarande
WRS (Welding Record Sheet). Arbetsmomenten ska utforas i en foljd och utan avbrott.

Utrustning Kommentar
Kontrollera att svetsmaskinen har ett giltigt kalibreringsintyg

Kontrollera maskinens kablar & svetskontakter

Kontrollera att fixtur, skrapa och dterrundningsverktyg ar val fungerande

Ror Kommentar
Kontrollera toe-in pa bada rorandarna (ej tillatet i svetszonen)

Kontrollera att rorets kapning ar vinkelrat

Tvdtta rorandar

Kontrollmat ytterdiameter

Kontrollmat ovalitet (0,015 x OD, max 3 mm OK utan aterrundning)

Utfor ev dterrundning

Mat insticksdjupet pa svetsmuffen

Markera insticksdjup + 20 mm for skrapning/svarving

Skrapa roren (min 0,2 mm). Antal ganger beror pa rorets dimensionstolerans
& elmuffens innermatt. Roret far ej vara mindre an OD-0,6 mm efter skrapning

Markera exakt insticksdjup pa bada rorandarna
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WPS ELEKTROSVETSMUFF

Muff Kommentar

Tvatta svetsmuffen invandigt
Tvdtta rorande 1, lat torka
Satt i rorande 1i svetsmuff
Tvdtta rérande 2, lat torka

Satt i rorande 2 i svetsmuffen

Kontrollera att spalt mellan ror och elmuff ej ar storre an tillatet enligt
tillverkarens anvisning

Kontrollera insticksdjup, rérens vinkel och fixera (spanningsfritt).
Max tillaten vinkelavvikelse ar 1° (kan matas *5mm 300mm ut fran muffen)

Svetsning Kommentar

Svetsa forvarmning i de fall sadan finns enligt anvisning
Starta svetsningen, kontrollera svetsparametrar i forhallande till temperatur

Kyltid - Svetsfogen maste ligga still utan belastning under hela denna tid

Markning av svets med skarvnummer, initialer, datum, tid och
maskinnummer da kyltid passerat

Kontrollera att ingen synlig smalta eller tradar kommit ut samt att svets-
indikatorer rort sig
WPS verifierad med forstérande provning

Datum for verifiering

Signatur svetsare Signatur utvarderare
Namnfortydligande Namnfortydligande
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