Slipning, gasmejsling och bagmejsling

Beredning av arbetsstycket ar en viktig detalj i
svetsarens arbete. Det vanligaste sattet att
fogbereda ar gasskarning , men sedan svetsning
igangsatts behovs ocksa en del ingrepp.

Slipning utfores efter t.ex. gasskarning for att
avlagsna skarslagg och ojamnheter. Men ocksa
under svetsningens gang vid t.ex. elektrodbyte
eller avbrott i svetsningen eller for att jamna
till ojamnheter i svetsstrangen.

Slipning vid avbrott sker for att tunna ut slut-

delen av svetsen for att denna lattare skall

smaltas vid nystart. Slipningen maste utféras

pa ett korrekt satt for att inte fororsaka

svetsfel. Det ar viktigt:

att slipningen blir tillrackligt bred — sa att
elektroden bottnar i fogen.

att slipningen blir tillrackligt djup — sa att

eventuell pipe avlagsnas.

att slipningen blir lokal — dvs slipningen skall bara

omfatta svetsen inte bidra till att spalten framfér

vidgas.

Slipning av mellanstrangar skall ske i sa

liten omfattning som majligt. Det ar battre att
forsoka utforma svetsarna sa att slipning
minimeras.

Om anda slipning maste ska, slipa mjukt

och runt — helst med en rundad slipskiva.

Kapskivor ger skarpa och smala

anvisningar dar risken for slagginneslutning blir stor.

Gas- resp. luftbagmejsling anvands huvud-
sakligen for att fogbereda bakstrangar,
men det gar ocksa att mejsla bort annat
overflodigt material.

Vid gasmejsling anvands ett speciellt munstycke.

Luftbagmejsling har storre kapacitet an gasmejsling.
Utrustningen bestar av en svetsstromkalla med god
kapacitet och ett speciellt handtag som haller en
kolelektrod och ar forsedd med ett speciellt
arrangemang for tryckluft.

Mejslingen utfores sa att en ljusbage

bildas mellan kolelektroden och arbetsstycket
varefter en riktad luftstrale blaser bort det
smalta materialet.

|
Slipa langt .... i

....och lamna en tunn "lapp”

Inte sa.. ...utan sa




Yttre kadlsvets i hornfog

Yttre hornfog i lage PF (staende vertikal) &r nasta
ovning. Svetsa efter WPS nr.E3P-3

GRUNDMATERIAL: TILLSATSMATERIAL: LAGE: PF
Plattjocklek 8-12 mm Basisk l\

1) Gor sa har:

Hafta samman arbetsstyckets delar.

2) Placera arbetsstycket i lagesstéllare.

Borja svetsa nedifran.

3) Hall ljusbagen sa kort det gér.

4) Fyll upp fogen som i dvningen innan.

Svetsa nasta strang med pendling. .-

5) For elektroden frén fogkant till fogkant.

6) Stanna litet vid varje kant och gé ganska 1
fort 6ver mitten.

7) Svetsa inte utanfér kanten!




SVETSDATABLAD

Plats:

Tillverk. svetsprocedur:

Referensnummer E3P-3

WPAR nummer: pWPS

Tillverkare:

Svetsarens namn:

Svetsmetod: 111 MMA

Svetstyp: FW

Fogbredning: Klippning-slipning

Granskare eller provnings-
organisation:

(WPS)

Metod for fogberedning och rengéring:

Specifikation fér grundmaterialet: Grp 1.1

Materialtjocklek (mm): A:

8mm B: 8mm

Ytterdiameter (mm): A:

Svetslage: PF

Fogutformning

Svetsfoljder

Svetsdata
o/ >
ey
EWA
111 Basisk 22l 2271 213
22| 22,7| 21,3[pC+ 90| 99.9| 801[ 08| 125 075

2| 111|Basisk 25 85| 94,4| 75,7

Sérskild varmning eller torkning:

Skyddgas/pulver - toppsidan:

Rotsidan

Gasflode - toppsidan:

rotsidan:

Wolframelektrod typ/storlek:

Rotmejsling/Rotstdd, detaljer:

Forhojd arbetstemperatur:

Mellanstréngstemperatur:

Efterféljande varmebehandling och eller aldring:
Tid, temperatur, metod:
Uppvarmnings- och svalningshastighet*:

Tillverkare:

Namn, datum och namnteckning

Oscillering: Amplitud, frekvens, halltid:

Svetsklass: 1SO 5817
T ex. pendling (maximal strdngbredd): max 3xelektrod

Pulssvetsnings detaljer:
Munstycksavstand:
Plasmasvetsning, detaljer:
Brannarvinkel:

Kvalificerad enligt:

EN ISO 15609-1:2004

* om s& erfodras

Granskare eller provningsorganisation:

Namn, datum och namnteckning




Stumsvets i Y-fog

Sa har langt har de flesta 6vningarna svetsats i kdlfog. Nu blir det ganska mycket stumfog i
de kommande 6vningarna. Vi borjar med Y-fog, dar dven rotsidan skall uppmejslas och
svetsas. Svetsa efter WPS nr.E3P-4

GRUNDMATERIAL: TILLSATSMATERIAL: LAGE: PA
Plattjocklek 10-12 mm Basisk *
GOr sa har:

Fasa de bada arbetsstyckena som bilden visar

Hafta samman de bada platarna med en hafta i
varje dnde.

Svetsa enligt WPS:en. Slagga mellan varje strang.

Svetsa bottenstrangen utan pendling och de bada
Avslutande strangarna med pendling.

Pendelrdrelserna vid mellanstrangen skall utféras
med en svagt u-formad rorelse — ungefar
upp-ned-upp — sa att svetsstrangen blir

svagt konkav (ur-gropt).

Spar ca2 mm

Toppstrangen pendlas fram till fogkanten.
Sta kvar dar ett kort 6gonblick — ga ganska snabbt ‘ ‘
over mitten.

Né&r svetsningen ar avslutad pa toppsidan vandes
arbetsstycket och medelst luftbagmejsling formas

fogen for bakstrang. n

Fyll fogen med en strang och med endast latta

pendelrorelser. /

Slagga av och kontrollera resultatet.
Meislas \




SVETSDATABLAD  (WPS)

Plats: Granskare eller provnings-

Tillverk. svetsprocedur; organisation:
Referensnummer E3P-4

WPAR nummer: pPWPS Metod for fogberedning och rengéring:

Specifikation for grundmaterialet: Grp 1.1

Tillverkare: Lernia Utbildning
Svetsarens namn:

Svetsmetod: 111 MMA Materialtjocklek (mm): A:  10-12mm  B: 10-12mm
Svetstyp: BW Ytterdiameter (mm): A: B:
Fogbredning: Klippning-slipning Svetslage: PA
Fogutformning Svetsfoljder
60-65°
3
A B
4
Mejslad rotsida med efterfoljande slipning

Svetsdata
) >
& /&
VAR
1| 111|Basisk ) 23| 23,7 22,3
2| 111|Basisk 3.2 130i 144i 116 24i 24i 23,3|pC+ 14oi 155i 125 08 1,34i 0,80
3| 111|Basisk 3.2| 120, 133, 107| 23, 24, 22,3|DC+ 120, 135, 105 08| 1,38, 0,828
4| 111|Basisk 32| 120l 133] 107| 23l =24l 22|pc+ 160l 182 142 08| 104 o062
1 1 1 1 1 1 1
1 1 1 1 1 1 1
I I (. I
Sarskild varmning eller torkning: Svetsklass: ISO 5817
T ex. pendling (maximal strangbredd): max 3xelektrod
Skyddgas/pulver - toppsidan: Oscillering: Amplitud, frekvens, halltid:
Rotsidan Pulssvetsnings detaljer:
Gasflode - toppsidan: Munstycksavstand:
rotsidan: Plasmasvetsning, detaljer:
Wolframelektrod typ/storlek: Bréannarvinkel:
Rotmejsling/Rotstdd, detaljer: Kvalificerad enligt: EN ISO 15609-1:2004
Forhojd arbetstemperatur:
Mellanstrangstemperatur:
Efterfoljande varmebehandling och eller aldring:
Tid, temperatur, metod:
Uppvarmnings- och svalningshastighet*: * om s& erfodras
Tillverkare: Granskare eller provningsorganisation:

Namn, datum och namnteckning Namn, datum och namnteckning



Stumsvets i I-fog

Aven denna 6vning svetsas i en stumfog, men nu i I-fog. Svetsningen skall ske frdn bada sidorna.

Svetsa efter WPS nr.E3P-5

GRUNDMATERIAL.:
Plattjocklek 4 mm

TILLSATSMATERIAL:
Basisk

LAGE: PA |

Gor sa hdéir:

Hafta samman platarna som utgor arbetsstycket.

Héafta med 2,5 mm spalt (6ppning), 3 haftor.

Vand platen och svetsa pa motsatt sida haftorna.

Svetsa i lage PA (horisontalt).

Svetsa med obetydlig elektrodlutning.

Hall ganska kort ljusbage.

Vand platen och svetsa andra sidan efter att du

slaggat. Slagga av svetsen och kontrollera

svetsresultatet.

Svetsen skall vara slat med obetydlig rage.

Var sarskilt noga med elektrodbytena sa att inte
svetsragen blir for stor

90°

Elektrodlutning i sidled

Elektrodlutning i framforingsriktning



SVETSDATABLAD (WPS)

Plats:

Tillverk. svetsprocedur:

Referensnummer E3P-5
WPAR nummer: pWPS

Tillverkare:

Svetsarens namn:
Svetsmetod: 111 MMA
Svetstyp: BW
Fogbredning: Klippning- slipning

Granskare eller provnings-

organisation:

Metod for fogberedning och rengéring:

Specifikation fér grundmaterialet: Grp 1.1

Materialtjocklek (mm): A:  4-6 mm B: 4-6 mm
Ytterdiameter (mm): A: B:
Svetslage: PA

Fogutformning

Svetsfoljder

Svetsdata
) >
ey
& /8
1 1 1 1 1 1 1
1] 111|Basisk 25 95| 105| 84,6 22| 22,7| 21,3|DC+ 120| 133| 107 0,8 1,05| 0,63
2] 111|Basisk 25 90' 99,9' 80,1 23' 23,7' 22,3|DC+ 120' 133! 107 0,8 1,04' 0,62

Sérskild varmning eller torkning:

Skyddgas/pulver - toppsidan:

Rotsidan

Gasflode - toppsidan:

rotsidan:

Wolframelektrod typ/storlek:

Rotmejsling/Rotstdd, detaljer:

Forhojd arbetstemperatur:

Mellanstréngstemperatur:

Efterféljande varmebehandling och eller aldring:

Svetsklass: 1SO 5817

T ex. pendling (maximal strdngbredd):

Oscillering: Amplitud, frekvens, halltid:

Pulssvetsnings detaljer:

Munstycksavstand:

Plasmasvetsning, detaljer:

Brannarvinkel:
Kvalificerad enligt: EN ISO 15609-1:2004

Tid, temperatur, metod:

Uppvarmnings- och svalningshastighet*:

* om s& erfodras

Tillverkare:

Namn, datum och namnteckning

Granskare eller provningsorganisation:

Namn, datum och namnteckning




Stumsvets i Y-fog

Vi atergar till Y-fog igen, denna gang i vertikallage (PF)
Svetsa efter WPS nr.E3P-6

GRUNDMATERIAL.: TILLSATSMATERIAL:
Plattjocklek 10-12 mm Basisk

Gor sa hdr:
Fasa platarna som i 6vning 5. Hafta samman platarna

utan spalt.

Svetsa med en 2,5 mm elektrod i bottenstrangen.
Tank pa elektrodlutningen.

Hall kort ljusbage.

Slagga av och svetsa strang nr 2 med sma pendelrérelser.

Lamna ca 2 mm upp till fogytan.

Svetsa strang nr 3 och kontrollera svetsresultatet.

Svetsen skall ha mjuk 6vergang i fattningskanterna utan
smaltdiken.

Vand arbetsstycket och luftbagmejsla rotsidan med
en 6 mm kolelektrod.

Slipa rent och svetsa bakstrangen med en 2,5 mm
elektrod.

Kontrollera resultatet. Kom ihag! Mjuk 6vergang
utan smaltdiken!

T 2-3mm

4
1
1

'I‘I‘I“l"l'l'l'! Wik 0L % ¢ ]
[
I
i




SVETSDATABLAD

Plats:

Tillverk. svetsprocedur:

Referensnummer E3P-6

WPAR nummer: pPWPS

Tillverkare:

Svetsarens namn:

Svetsmetod: 111 MMA

Svetstyp: BW

Fogbredning: Klippning-slipning

Granskare eller provnings-

organisation:

(WPS)

Metod for fogberedning och rengéring:
Specifikation for grundmaterialet: Grp 1.1

Materialtjocklek (mm): A:
Ytterdiameter (mm): A:
Svetslage: PF

10-12mm

B:

10-12mm

B:

Fogutformning

Svetsfoljder

60-65°

Mejslad rotsida med efterfoljande slipning

Svetsdata

(‘é\o} %oa

PR

1| 111|Basisk : 23| 23,7 22,3

2| 111|Basisk 3.2 130i 144i 116 24i 24i 23,3|DC+ 14oi 155i 125 08 1,34i 0,80

3| 111|Basisk 32| 120, 133, 107| 23, 24, 223|pDC+ 120, 135, 105 08| 1,38, 0,828

4| 111(Basisk 32| 120l 133l 107] 23l 24| 22[pc+ 160l 182] 142] 08| 104l o062

5| 111|Basisk 3.2 noi 123i 97,9 23i 24i 22,3|pC+ 14oi 155i 125| 08 1,08i 0,65
1 1 1 1 1 1 1
[ [ [ | | [ [

Sérskild varmning eller torkning:

Skyddgas/pulver - toppsidan:

Rotsidan

Gasflode - toppsidan:

rotsidan:

Wolframelektrod typ/storlek:

Rotmejsling/Rotstdd, detaljer:

Forhojd arbetstemperatur:

Mellanstrangstemperatur:

Efterfoljande varmebehandling och eller aldring:

Svetsklass: 1ISO 5817
T ex. pendling (maximal strangbredd): max 3xelektrod

Oscillering: Amplitud, frekvens, halltid:
Pulssvetsnings detaljer:

Munstycksavstand:

Plasmasvetsning, detaljer:
Bréannarvinkel:

Tid, temperatur, metod:

Uppvarmnings- och svalningshastighet*:

Tillverkare:

Namn, datum och namnteckning

Kvalificerad enligt:

EN ISO 15609-1:2004

* om sa erfodras

Namn, datum och namnteckning

Granskare eller provningsorganisation:




SVETSDATABLAD (WPS)

Plats: Granskare eller provnings-

Tillverk. svetsprocedur: organisation:

Referensnummer E3P-7
WPAR nummer: pWPS Metod for fogberedning och rengéring:
Specifikation fér grundmaterialet: Grp 1.1

Tillverkare:

Svetsarens namn:

Svetsmetod: 111 MMA Materialtjocklek (mm): A:  4-5 mm B: 4-5 mm
Svetstyp: BW Ytterdiameter (mm): A: B:
Fogbredning: Klippning-slipning Svetslage: PA
Fogutformning Svetsfoljder
2,5-3

Svetsdata
S >
ey
& /8
1| 111]Basisk 23l 2371 223
. .
1 1 1 1
. .
1 1 1 1
. .
1 1 1 1
. .
1 1 1 1
Sérskild varmning eller torkning: Svetsklass: ISO 5817
T ex. pendling (maximal strangbredd):
Skyddgas/pulver - toppsidan: Oscillering: Amplitud, frekvens, halltid:
Rotsidan Pulssvetsnings detaljer:
Gasflode - toppsidan: Munstycksavstand:
rotsidan: Plasmasvetsning, detaljer:
Wolframelektrod typ/storlek: Brannarvinkel:
Rotmejsling/Rotstdd, detaljer: Kvalificerad enligt: EN ISO 15609-1:2004

Forhojd arbetstemperatur:

Mellanstréngstemperatur:

Efterféljande varmebehandling och eller aldring:

Tid, temperatur, metod:

Uppvarmnings- och svalningshastighet*: * om sd erfodras

Tillverkare: Granskare eller provningsorganisation:

Namn, datum och namnteckning Namn, datum och namnteckning



Stumsvets V-fog

Att svetsa lage i mediumplat (3-6 mm) ar inte sa enkelt som det verkar. Den relativt tunna platen
tal litet varme och stéller ratt stora krav pa ratt framféringshastighet och elektrodlutning.
Svetsa efter WPS nr. E3P-8.

GRUNDMATERIAL: TILLSATSMATERIAL: LAGE: PF
Plattjiocklek 5-6 mm Basisk
GOr sG hér:

Hafta i lage PA och applicera déarefter arbetsstycket _

i lagesstallaren.
Kort ljusbage

/

Svetsa bottenstriangen och tank pa n

elektrodens lutning, ljusbagens langd (kort) och
framféringshastigheten. Korrekt lutning

Toppstrangen pendlas svagt, men forsdk undvika
att ga utanfor fogkanterna.



SVETSDATABLAD

Plats:

Tillverk. svetsprocedur:

Referensnummer E3P-8

WPAR nummer: pPWPS

Tillverkare:

Svetsarens namn:

Svetsmetod: 111 MMA

Svetstyp: BW

Fogbredning: Klippning-slipning

(WPS)

Granskare eller provnings-
organisation:

Metod for fogberedning och rengéring:

Specifikation for grundmaterialet: Grp 1.1

Materialtjocklek (mm): A:  5-6 mm B: 5-6 mm
Ytterdiameter (mm): A: B:

Svetslage: PF

Fogutformning

Svetsfoljder

Svetsdata
S
& /&
VA
1| 111|Basisk : 20| 22,3 60| 66,6] 53,4
2| 111|Basisk 25| 80 23! 21,3|DC+ 110, 122! 97,9 08

Sérskild varmning eller torkning:

Skyddgas/pulver - toppsidan:
Rotsidan

Gasflode - toppsidan:
rotsidan:

Wolframelektrod typ/storlek:
Rotmejsling/Rotstdd, detaljer:
Forhojd arbetstemperatur:
Mellanstrangstemperatur:

Efterfoljande varmebehandling och eller aldring:
Tid, temperatur, metod:
Uppvarmnings- och svalningshastighet*:

Tillverkare:

Namn, datum och namnteckning

Svetsklass: 1ISO 5817

T ex. pendling (maximal strangbredd):
Oscillering: Amplitud, frekvens, halltid:
Pulssvetsnings detaljer:
Munstycksavstand:
Plasmasvetsning, detaljer:
Bréannarvinkel:

Kvalificerad enligt: EN ISO 15609-1:2004

* om sa erfodras

Granskare eller provningsorganisation:

Namn, datum och namnteckning



Tester Modul E3

Nu har du genomfort alla 6vningar i modul E3 med godkant resultat och skall
nu avsluta modulen med 2 st tester.

Testerna ar 2 st stumsvetsar, det ar svetslage PA och PF.

Svetsa efter WPS nr E3T-1 och E3T-2.

Be sedan din utbildare att granska resultatet och genomfora bockprov pa
testobjekten.



SVETSDATABLAD (WPS)

Plats Granskare eller provnings-

Tillverk. svetsprocedur: organisation:
Referensnummer E3T-1

WPAR nummer: pWPS Metod for fogberedning och rengéring:

Specifikation fér grundmaterialet: Grp 1.1

Tillverkare:

Svetsarens namn:

Svetsmetod: 111 MMA Materialtjocklek (mm): A:  4-5 mm B: 4-5 mm
Svetstyp: BW Ytterdiameter (mm): A: B:
Fogbredning: Klippning-slipning Svetslage: PA
Fogutformning Svetsfoljder
1-3

Svetsdata
&
&
S > o
ey o
CIVAR &
R
1| 111]Basisk 23l 2371 223
.
1 1
.
1 1
.
1 1
.
1 1
Sérskild varmning eller torkning: Svetsklass: ISO 5817
T ex. pendling (maximal strangbredd):
Skyddgas/pulver - toppsidan: Oscillering: Amplitud, frekvens, halltid:
Rotsidan Pulssvetsnings detaljer:
Gasflode - toppsidan: Munstycksavstand:
rotsidan: Plasmasvetsning, detaljer:
Wolframelektrod typ/storlek: Brannarvinkel:
Rotmejsling/Rotstdd, detaljer: Kvalificerad enligt: EN ISO 15609-1:2004
Forhojd arbetstemperatur:
Mellanstréngstemperatur:
Efterféljande varmebehandling och eller aldring:
Tid, temperatur, metod:
Uppvarmnings- och svalningshastighet*: * om sd erfodras
Tillverkare: Granskare eller provningsorganisation:

Namn, datum och namnteckning Namn, datum och namnteckning



SVETSDATABLAD

Plats:

Tillverk. svetsprocedur;

Referensnummer E3T-2

WPAR nummer: pPWPS

Tillverkare:

Svetsarens namn;

Svetsmetod: 111 MMA

Svetstyp: BW

Fogbredning: Klippning-slipning

(WPS)

Granskare eller provnings-
organisation:

Metod for fogberedning och rengéring:

Specifikation for grundmaterialet: Grp 1.1

Materialtjocklek (mm): A:  5-6 mm B: 5-6 mm
Ytterdiameter (mm): A: B:

Svetslage: PF

Fogutformning

Svetsfoljder

Svetsdata
S
& /&
VA
1| 111|Basisk : 20| 22,3 60| 66,6] 53,4
2| 111|Basisk 25| 80 23! 21,3|DC+ 110, 122! 97,9 08

Sérskild varmning eller torkning:

Skyddgas/pulver - toppsidan:
Rotsidan

Gasflode - toppsidan:
rotsidan:

Wolframelektrod typ/storlek:
Rotmejsling/Rotstdd, detaljer:
Forhojd arbetstemperatur:
Mellanstrangstemperatur:

Efterfoljande varmebehandling och eller aldring:
Tid, temperatur, metod:
Uppvarmnings- och svalningshastighet*:

Tillverkare:

Namn, datum och namnteckning

Svetsklass: 1ISO 5817

T ex. pendling (maximal strangbredd):
Oscillering: Amplitud, frekvens, halltid:
Pulssvetsnings detaljer:
Munstycksavstand:
Plasmasvetsning, detaljer:
Bréannarvinkel:

Kvalificerad enligt: EN ISO 15609-1:2004

* om sa erfodras

Granskare eller provningsorganisation:

Namn, datum och namnteckning
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