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Kortfattad svetsinstruktion for elektrosvetsdetaljer d.20-200

Las igenom hela anvisningen innan arbetet paborjas!
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.

Montering och svetsning far endast utféras inom temperaturomradet -10°C till +45°C. Normerna som finns framtagna galler
endast detta temperaturomrade. Ar temperaturen utanfoér detta omrade, kontakta oss innan jobbet pabérjas. Arbetsplatsen ska
skyddas fran smuts, kemikalier, vatten/regn, vatska och fukt. Anvand lampliga
skyddsanordningar vid behov, tex svetstalt. Om temperaturen dar svetsningen
ska utforas ar -10°C eller kallare, sa maste den omgivande temperaturen for
bade detalj, ror och svetsmaskin hojas.

OBS! Alla detaljer med varmetrad i, skall férvaras inomhus, tex container i Iagst -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 rérdelar innan skrapning.

Om spalten mellan rér och rérdel éverstiger nedanstaende tabellvarde \ )
kan du inte fullfélja svetsningen! Kontakta oss om detta uppstar. Bild 1. (Réravskarare. Best-nr: 9600106)

Dimension max spalt I Dimension max spalt l Dimension max spalt

20-32mm imm | 4075mm  15mm ] 90-200mm  2mm

De fyra grundreglerna vid elsvetsning ar:
TORRT, RENT, FETTFRITT och SPANNINGSFRITT

Kapa roret vinkelratt (Se bild 1). Skrapa av oxidskiktet (minst 0,2mm) for
erforderligt insticksdjup utav elektrosvetsdetaljen + minst 1cm med
handskrapa eller ett mekaniskt skrapverktyg. (Se bild 2)

OBS! Sandpapper, smargelduk eller fil far EJ anvandas!

OBS! Glém inte skrapa avsticken pa exempelvis sadelgrenar.

OBS! Max 20 minuter mellan skrapning till svetsning!

Avfetta roret samt elektrosvetsdetaljen invandigt med en alkoholhalt som
overstiger 96% (Se bild 3). Ytorna far inte vidroras efter rengoringen!
Kontrollera att avdunstning utav alkoholen skett samt att inte vatten
ovanifran eller inifran ledningen tillférs vérmezonen i elektrosvetsdetaljen.

Markera pa réret med markeringspenna till aktuellt insticksdjup for att
sakerstalla korrekt montage (Se bild 4). Kontrollera att forlaggningen ar
spanningsfri. (OBS! kravs ej pa EMEL) Anslut kontakterna (alla ELOFIT
har 4,0mm kontakter). Las av den vita 6vre streckkoden.

Dra streckkodspennan mjukt 6ver streckkoden. Starta svetsningen.

Var pa ett sakert avstand under svetsning.

Efter avslutad svetsning, skriv ned svetstiden samt vad klockan ar med
markeringspenna pa roret for att sakerstalla att ratt kyltid erhalls, vilken
star angiven som c.t pa streckkoden. Efter kyltiden kan du avlagsna
eventuell fixtur samt hantera ledningen pa ett varsamt satt.

)

Trycksattning av ledning (d.20-200):
- upp till 6 bar, kyltiden (c.t) + 60min. (c.t = cooling time)
- Over 6 bar, kyltiden (c.t) + 60min + 60min. (c.t = cooling time)

Trots att svetsindikatorerna gatt upp ar detta ingen garanti for en homogen

svets, utan endast en visuell indikering pa att detaljen ar svetsad. 3
R wief 016749080
_‘

SDR= Dimension ror (d) L
B godstjocklek ror Bild 4. (Penna. RSK-nr: 242 83 61)

J/

Svetsbarhet
Elsvetsdetaljer d.20-63 PE100 PN16 SDR11 svetsar mellan SDR7,4 till SDR11.
Elsvetsdetaljer d.75-800 PE100 PN16 SDR11 svetsar mellan SDR7,4 till SDR17,6.
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Kortfattad svetsinstruktion for elsvetsmuffar d.225-800

Las igenom hela anvisningen innan arbetet paborjas!
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 forvaras inomhus, tex i container i lagst -10°C.
OBS! Alla ror skall kontrolimétas i en mottagningskontroll, anvand kalibrerat mattband.

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

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

Montering och svetsning far endast utféras inom temperaturomradet -10°C till +45°C. Normerna som finns
framtagna géller endast detta temperaturomrade. Ar temperaturen utanfér detta omréde, kontakta oss innan jobbet
paborjas. Arbetsplatsen ska skyddas fran smuts, kemikalier, vatten/regn, vétska 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 héjas.

2. Ta bort smuts och oxidskikt fran svetsomradet genom att skrapa (minst 0,2mm) med ett Iampligt verktyg omkring
hela roret/detaljen. Kontrollera att det skrapade omradet dverstiger rordelens insticksdjup med atminstone +1cm.
OBS! Smargelduk och sandpapper far inte anvandas. Onskan &r att man ska utféra svetsningen s fort det ar
mojligt 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. Rengor den utvandiga ytan pa réret som ska svetsas och den invandiga ytan pa elsvetsrérdelen med lampligt

flytande rengéringsmedel och en mjuk, luddfri trasa utan textiltryck. OBS! Ytorna far inte vidroras efter rengéringen.
Vanta tills ytorna har torkat ordentligt och kontrollera darefter insticksdjupet. Mark upp insticksdjupet med en lamplig
penna. Rengodringsmedlet ska ha en alkoholhalt pa minst 96% och far inte innehalla nagra fettbaserande produkter.

4. For in roret/detaljen i muffen och centrera sa att eventuell spalt férdelar sig s 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 6verstiger 2,5mm, da maste denna reduceras till
2,5mm eller mindre. Om den omgivande temperaturen ar 0°C eller kallare sa maste férvarmningsstreckkoden
anvandas. Genom att forvarma med den gula streckkoden varms réret upp och spalten minskar. Du kan férvarma
upp till 3 ganger. Mellan varje forvarmning ska du vanta cirka 5 minuter innan nasta forvarmning eller
huvudsvetsning pabdrjas.

5. Pafrestningar pa svetsomradet under svetsning och kylning for inte forekomma. Anvand fixtur vid behov.

6. Anslut svetskablarna till rérdelens kontakter. Férvarmning: Ias av den gula forvarmningsstreckkoden (fig. 3)
med streckkodspennan/scannern , eller ange svetsparametrarna manuellt. Kontrollera alltid svetsparametrarna
pa displayen innan pabdrjad svetsning.

7. Las av den Ovre 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 utféras med koden « first welding » forst.
Darefter ska man omgaende utféra svetsning enligt koden « second welding » (fig 5).

Varning: for @ >=710mm. Anvind tva svetsmaskiner: en for den forsta svetsningen

och en annan fér den andra svetsningen, om maskinen har begriansad kapacitet.
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Kortfattad svetsinstruktion for elsvetsmuffar d.225-800

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 sakerstalla att ratt
kyltid erhalls. Kontrollera sa att inget smalt material har Iackt 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 aven pabdrja
tryckprovning av systemet. Se tabell nedan (tabell 2) for tiden innan tryckprovningen kan pabdrjas.

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 fér svetsning utav PE-rér, med en utspanning mellan 8-48V.
Svetsningen kan genomfdras antigen genom att streckkoden lases av med en streckkodspenna/streckkods-
scanner, eller genom manuell inmatning. Kontrollera alltid att svetsmaskinens svetsparametrar 6verensstammer
med det som star pa streckkoden.

Vid manuell svetsning, knappa in volt och svetstid som star angivet pa streckkoden. Kontrollera alltid att
svetsmaskinens svetsparametrar éverensstammer 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 ror &r minimal.

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

TIPS! Da ovalitet kan forekomma pa roret, kan man underlatta monteringen
utav elsvetsmuffen genom att vrida den innan montering till basta lage. Sa
spalt mellan rér och elsvetsmuff blir s& liten som majligt.

-H‘.

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.

TABELL 1
OBS! KYLTID
Svetstid och kyltid ar olika for olika detaljer. Streckkoderna nedan ar endast s MINUTER
exempel. For korrekt svetstid samt kyltid, se detaljens etikett. P 20
FIG.3 FORVARMNINGSSTRECKKOD FIG.5 SVETSPARAMETRAR 500MM+630MM 60
950705302503151296540350 g FIRST WELDING PARAMETER h 710Mm=800MM 90

XXX000 pre heating 00V - 000s

XXX000 - 00V - 000 min

950705307103400626965468

FIG 4 SVETSPARAMETRAR
IOO 00V - 000s - c.t. 0

Made In Italy

9507 05352503401 29669093
Traceability code

)| (T

SECOND WELDING PARAMETER

0 min - . XX min

950705387103400006965461

TABELL 2

VANTETID INNAN TRYCKSATINING

MINUTER

2 P < 6BAR
(87ps1)

P < 24BAR
(348rs)

60

225MM+450Mm
+KYLTID

180

+ KYLTID

80
+KYLTID

500Mm+800MM

200
+ KYLTID
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Kortfattad svetsinstruktion for ECOL, ECOLF & EPRES

Lds igenom hela anvisningen innan arbetet paborjas!
Kontakta oss for radgivning/utbildning om du inte besitter kunskapen som kravs.
Foretaget ar inte ansvarig for skador pa personer eller foremal nar inte séakerhetsforeskrifterna efterfoljts.

( ! )
De tre grundreglerna vid montering av sadelgrenar / tryckanborrningar &r: Svetstid OSthSy.Itid Ar olika
1. TORRT 2. RENT 3. FETTFRITT f6r olika detaljer. Detta &r
Denna monteringsanvisningen ar ett komplement till den som f6ljer med detaljen. endast ett exempel. For
Den ska aven foljas. korrekt svetstid samt kyltid,
se detaljens etikett.
OBS! Du far inte anborra roret forréan du svetsat fast sadeln och invantat kyltiden! | © ) I )

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.

Bild 1. Markera med markeringspenna var du ska montera sadelgrenen / tryckanborrningen.

Bild 2. Markerad yta. Bild 3. Du ska nu skrapa bort oxidskiktet (minst 0,2mm) med exempelvis en handskrapa
eller svarv. Oxidskiktets tjocklek varierar och beror pa alder, samt lagring av roéret. Den markerade

ytan + 1cm utanfér markerat omrade ska skrapas. Anledningen till att man ska skrapa 1 cm extra ar for att det
ska ga att se i efter hand att ytan ar skrapad.

Bild 4. Avskrapad yta. Bild 5. Du ska nu rengdra réret med en rengéringssprit som éverstiger 96%. Viktigt ar att du
inte vidroér ytan med handerna efter rengdringen (Fettfritt). Bild 6. Aven detaljen ska rengdras noga. Samma sak
som roret, viktigt ar att du inte vidror ytan med handerna efter rengéringen. (Fettfritt)

Svetsar du tryckanborrningen EPRES, da ska du nu aven mata och kontrollera borrets position innan monteringen.
Markera pa nyckeln ECPRES hur djupt du behéva borra for att komma igen roret. Detta ska alltid goras!

OBS! Du ska inte anborra nu, endast mata!

Bild'9A

Bild 7. Nu monterar du fast detaljen. Bild 8. S& har ser spannet ut innan man spant fast det ordentligt. Ar det
plastunderdel sa hakas ena sidan i och andra sidan skruvar man ner de tva skruvarna. Bild 9A. En korrekt fast-
sattning utav detaljen. Sakerhetsstall att bandunderdelen ar centriskt monterad i bygeln. Bandet ska upp och méta
plastdelen, pa bada sidor givetvis! Ar det plastunderdel, ska ovandelen och underdelen skruvas ihop helt (Bild 9B).
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Kortfattad svetsinstruktion for ECOL, ECOLF & EPRES

Bild 10. Visar eventuell spalt mellan réret och sadelgrenen. Om dar finns en spalt s& maste denna reduceras innan
pabdrjad svetsning. Tva vanliga orsaker som kan gora att det blir en spalt mellan rér och sadelgren ar:
1. Bandunderdelen / plastunderdelen ar inte korrekt spanda. For korrekt utférande, se bild 9A f6r bandunderdel och
bild 9B for plastunderdel. 2. Ovalt ror. Ar réret ovalt blir det spalt mellan ror och sadelgren. Prova flytta sadeln sid-
leds, alternativ vrid den. Bild 11. Korrekt fastspand sadelgren ska ligga jamt mot hela roret enligt bilden. Blir spalten
kvar? Da kan du inte svetsa! Ring oss da pa 046-713080.

. Bild 12.

Nu ar du redo att svetsa fast detaljen.
Folj anvisningarna som foljer med din
svets for att utféra detta moment.

Var pa ett sakert avstand under svetsning.

olderip

Bild 13.

Efter avslutad svetsning sa ar det bra att skriva ner tiden som detaljen har svetsats, samt klockslag och kyltid.
Detta ar ett utmarkt satt att dels forvissa sig om att detaljen blivit svetsad, men aven att korrekt kyltid erhalls.
Ar flera personer involverade i arbetet, s& kan missforstand undvikas genom att skriva ner detta.

Bild 14 (Géller ECOL & ECOLF). Efter erhallen kyltid kan du anborra sadelgrenen.
OBS! Vid mindre dimensioner pa roret finns en risk att borra rakt igen roéret pa andra sidan. For att undvika detta
markera pa halsagsforlangaren hur djupt du behdver borra foér att komma igenom.

Instruktion for EPRES. Om roret ar trycklost kan du efter erhallen kyltid anborra tryckanborrningen.

Men om roret ar trycksatt galler foljande:

Huvudledning d.40-63:

upp till 6 bar sa galler kyltiden + 20min innan anborrning. Over 6 bar galler kyltiden + 30min innan anborrning.
Huvudledning d.75-315:

upp till 6 bar sa galler kyltiden + 20min innan anborrning. Over 6 bar géller kyltiden + 60min innan anborrning.

Da EPRES har integrerat borr behdver du nyckeln ECPRES for att géra anborrningen.

Det var pa denna nyckel som du tidigare markerade vilket langd som kravdes for att komma igenom roret. Viktigt
att tdnka pa vid anborrningen ar att borra borret RAKT ner. Anvander man sparrhandtag, ar det latt hant att borret
kommer ner snett och géngerna skar sig. Sa var noga med detta.

Nar du val kommer igenom roret, ska borret borras upp till toppen. Borrar man upp borret fér hogt, sa kommer
plasttoppen (gul pil nedan) att resa sig upp. Nar borret ar uppe i toppen sa ska plasttoppen vara som bilden nedan,
svart pil. Gors inte detta ratt, sa kommer inte "hatten” passa ordentligt, och tryckanborrningen kommer lacka ur
"hatten”. GIom inte dra at hatten ordentligt. Nar borret ar uppe och "hatten” ar pa, da ar du klar. Vid anborrningen
kan det komma upp lite vatten ur "tornet", vilket ar helt normailt. Det blir helt tatt nar "hatten" skruvas pa.

( Viktigt vad det géller EPRES!

Nar hatten ska sattas tillbaka pa tryckanborrningen ska
toppen vara enligt bilden till vanster (svart pil).

"Hatten” ska skruvas pa till den méter den svarta
plastklacken (réd cirkel, bild till hoger).
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Kortfattad svetsinstruktion for ECOL-TL 355-630/63

Las igenom hela anvisningen innan arbetet paboérjas!
Kontakta oss for radgivning/utbildning om du inte besitter kunskapen som kravs.
Foretaget ar inte ansvarig for skador pa personer eller foremal nar inte sakerhetsforeskrifterna efterfoljts.

De tre grundreglerna vid montering av sadelgrenar / tryckanborrningar ar:

1. TORRT 2. RENT 3. FETTFRITT

Denna monteringsanvisningen ar ett komplement till den som foljer med detaljen.
Den ska aven foljas.

OBS! Du far inte anborra roret forran du svetsat fast sadeln och invantat kyltiden!

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
pabdrjas. Arbetsplatsen ska skyddas fran smuts, kemikalier, vatten/regn, vatska och fukt. Anvand lampliga
skyddsanordningar vid behov, tex svetstalt. Om temperaturen dar svetsningen ska utforas ar -10°C eller

kallare, s& maste den omgivande temperaturen fér bade detalj, ror och svetsmaskin hgjas.

Bild 1. Markera med markeringspenna
var du ska montera toploadingsadeln.

OBS! Du far inte anborra roret forran du
svetsat fast sadeln och invantat kyltiden!

Bild 2. Markerad yta.

Bild 3. Du ska nu skrapa bort oxidskiktet
(minst 0,2mm) med exempelvis en
handskrapa eller svarv.

Oxidskiktets tjocklek varierar och beror pa
alder, samt lagring av roret. Den markerade
ytan + 1 cm utanfér markerat omrade ska
skrapas.

Anledningen till att man ska skrapa 1 cm
extra ar for att det ska ga att se i efterhand
att ytan ar skrapad. Bild 4. Skrapad yta.

Bild 5. Du ska nu rengdra réret med en
rengdringssprit som overstiger 96%.
Viktigt ar att du inte vidrér ytan med
handerna efter rengéringen. (Fettfritt)

Bild 6. Aven detaljen ska rengéras noga.
Samma sak som rdret, viktigt ar att du inte
vidror ytan med handerna efter rengéringen.
(Fettfritt)
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OBS!
Svetstid och kyltid ar olika
for olika detaljer. Detta ar
endast ett exempel. For
korrekt svetstid samt kyltid,
se detaljens etikett.




Bild 7. Du ska nu montera fast sadeln med ett
toploadingverktyg.
(Detta verktyg finns aven att hyra)

Du monterar verktyget enligt bilden.

Du drar at bandet sa mycket du kan med handkraft,
innan du skruvar ner verktyget enligt bild 9.

Bild 8. Visar spalten mellan réret och sadelgrenen.
Denna spalt maste reduceras.

Elo~T

Kortfattad svetsinstruktion for ECOL-TL 355-630/63

Bild 11. Nu ar du redo att svetsa fast detaljen.
Folj anvisningarna som foljer med din svets for att utféra detta moment.

Bild 13 . Efter erhallen kyltid kan du anborra sadelgrenen.

Du ar nu klar!

Bild 9. Nu har vi spant at verktyget sa att spalten
som fanns innan ar borta.

Bild 10. VIKTIGT! Nar du spanner at verktyget sa
ska sadelgrenen ligga jamt mot hela roret.

Bild 12. Efter avslutad svetsning sa ar det bra att skriva ner tiden som detaljen
har svetsats, samt klockslag och kyltid. Detta ar ett utmarkt satt att dels forvis-

sa sig om att detaljen blivit svetsad, men &ven att korrekt kyltid erhalls. Ar flera
personer involverade i arbetet, sa kan missforstand undvikas genom att skriva

ner detta. OBS! Svetstid och kyltid ar olika for olika detaljer. Detta ar endast ett
exempel. For korrekt svetstid samt kyltid, se detaljens etikett.

Y EPA c.t pa streckkoden star for kyltiden.
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Kortfattad svetsinstruktion for ECOL-TL med integrerat verktyg
Las igenom hela anvisningen innan arbetet paborjas!
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.
( OBS! )
I:e_:_r(e)lgar;_r;_dreglerna w; rrl;oEn't‘le_;lng av sadelg;en;rEl;;_yI;:II;aI;I_ororrnmgar ar: Svetstid och kyltid &r olika
) ) ) for olika detaljer. Detta ar
Denna monteringsanvisningen &r ett komplement till den som féljer med detaljen. endast ett exempel. For
Den ska aven foljas. korrekt svetstid samt kyltid,
- e - . se detaljens etikett.
OBS! Du far inte anborra roret férran du svetsat fast sadeln och invantat kyltiden! | )

Montering och svetsning far endast utféras inom temperaturomradet -10°C till +45°C. Normerna som finns
framtagna géller endast detta temperaturomrade. Ar temperaturen utanfoér detta omrade, kontakta oss innan jobbet
pabdrjas. 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.

Bild 1. Markera med markeringspenna var du ska montera sadeln.

TIPS! Nar du ska montera sadeln, sa tar du inte loss spannet (Bild 10), utan du
tar bort skruvarna i de tva fastena (Bild 8). Detta underlattar monteringen.

OBS! Du far inte anborra roret forréan du svetsat fast sadeln och invantat kyltiden!

Bild 2. Markerad yta.

Bild 3. Du ska nu skrapa bort oxidskiktet (minst 0,2mm) med exempelvis en handskrapa eller svarv.
Oxidskiktets tjocklek varierar och beror pa alder, samt lagring av roret. Den markerade ytan + 1 cm utanfor
markerat omrade ska skrapas. Anledningen till att man ska skrapa 1 cm extra ar for att det ska ga att se
i efterhand att ytan ar skrapad.

Bild 4. Skrapad yta.

Bild 5 & 6. Du ska nu rengdra roret samt sadelgrenen med en rengdringssprit som éverstiger 96%.
Viktigt ar att du inte vidroér ytan med handerna efter rengoringen. (Fettfritt)
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Kortfattad svetsinstruktion for ECOL-TL med integrerat verktyg
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Bild 7 & 8. Du ska nu montera fast sadeln. Bild 8 visar hur de fyra spannena ar innan de spants at.
Viktigt ar att alla de fyra spannena ar enligt bild 8 innan du gar vidare!
Bild 9. Visar spalten mellan réret och sadelgrenen. Denna spalt maste reduceras.

Bild 10.
Du ska nu dra at de tva banden
sa hart du kan med handkraft.

Bild 11.
Dra at alla skruvarna.

Bild 13

Bild'12

Bild 12 & 13. Korrekt atdragning. Alla fyra spannena ska vara som bild 13.

Bild 14. Spalten mellan réret och sadelgrenen ska nu vara reducerad/minimal.

Ve

Bild 16

Bild 15. Nu ar du redo att svetsa fast detaljen. Folj anvisningarna
som foljer med din svets for att utféra detta moment.

Bild 16. Efter avslutad svetsning sa ar det bra att skriva ner tiden som detaljen har svetsats, samt klockslag och
kyltid. Detta ar ett utmarkt satt att dels férvissa sig om att detaljen blivit svetsad, men aven att korrekt kyltid erhalls.
Ar flera personer involverade i arbetet, s& kan missférstand undvikas genom att skriva ner detta. OBS! Svetstid och
kyltid ar olika for olika detaljer. Detta ar endast ett exempel. For korrekt svetstid samt kyltid, se detaljens streckkod.
c.t pa streckkoden star for kyltiden. Bild 17. Efter erhallen kyltid kan du anborra sadelgrenen.
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