Svetsmetod MMA, niva 1

Elevens namn:

Elevens fodelsenr:

Praktiska évningar

Rekommenderad Tid Godkand
Nr | Typ av svets o e Svetslage | Skiss Anmarkning Material | Starttid | Sluttid (Lararens
Plattjocklek (mm) totalt .
signatur)
Bade rutil- och
basiska elektroder
1 |Inledning skall anvandas i bade
enstrangs- och
flerstrangssvetsning
Pasvets . PA, PF,
2 0a plat Obegransad PC
Kalsvets
3 | T-forband t>3 PA |
Kalsvets : .
4 T-forband t>3 PB ﬁ Svetsning runt hérnet
Kalsvets : "
5 T-t6rband t>3 PF Svetsning runt hérnet
Kalsvets >
6 Hornférband t>3 PB /ﬁ
Kalsvets ﬁ Jarnpulverelektroder,
7 T-forband t>8 PB Svetsning runt hérnet
Kalsvets : "
8 T-forband t>3 PG Svetsning runt hérnet
Examinering
Kalsvets,
1 T-férband t>3 PB ﬁ
Kalsvets,
2 | T-forband t>8 PF u LH




Kalsvetsare

Denna modul skall ge grundldaggande fardighet for svetsning med manuell metallbagsvetsning i
kalfogar.
Manuell Metallbagsvetsning forkortas pa engelska Manual Metal Arc-Welding (MMA).

Kalfogar kallas sddana fogar dar arbetsstycket delar avviker fran varandra inb6rdes och dar
svetsen formar en kal (fran ordet halkal = ranna, konkav profil).

Dock inleds denna modul med de mest grund-laggande, namligen tandning och slackning av
svetselektroden, starter och aterstarter samt trén-ing i att kunna félja en fog och svetsa i jamn
hastighet

| texten till instruktionerna kan finnas en del svara — och for
en nyborjare — helt okanda ord. Har nedan foljer en liten
ordlista som kanske forklarar en del: ‘
Det som skiljer denna utbildning fran den tidigare svenska,
ar att samtliga svetsovningar skall utforas efter en WPS. Att
svetsa efter WPS innebar for svetsaren att denne maste aga
ord-ningssinne och mycket disciplin. Egna asikter om hur
svetsningen skall utféras ar nog bra, men de egna asikterna
tar inte alltid hdnsyn till materi-alets sammansattning och
hallfasthet.

Kélfog

Vid modulens slut skall examinering ske, dvs prov skall
utforas i de svetsfogar och svetsldgen som ovats. Denna
examinering skall utvarderas av Din utbildare/larare, och
provstyckena skall sparas. Dessa provstycken kan ocksa
anvandas for att kvalificera kursdeltagaren enligt SS-EN 287.
Giltighetsomradet for kvalificeringen beror pa val av
material och tjocklek.

Enligt kraven skall da svetsarprovningen ut-foras under
kontroll av en auktoriserad person.



Arbetsinstruktion for svetsare

Innan svetsévningarna tar sin borjan skall féljande utrustning kontrolleras och

vara iordningstalld:

Fore svetsning;

1. Ratt WPS skall anvandas. Endera anvands de
svetsinstruktioner som  medféljer
detta kompendium - eller ocksa kan
egna pWPS eller WPS anvandas.

2. Svetselektroder som skall anvandas vid svets-
ovningarna hamtas fran varmeskap strax
in-nan svetsningen paborijas.

3. Mangden elektroder skall anpassas till 4
timmars férbrukning. Overblivna elektroder
returneras till varmeskap.

4. Elektroder som ar fuktiga eller
nedsmutsade av t.ex. olja, fett etc. skall
kasseras.

5. No6dvandig utrustning for varmematning skall
finnas tillhands. Om varmekritor anvands
skall det finnas min. 1 st. fér kontroll av for-
varmningstemperaturen och 1 st. for att
kon-trollera mellanstrangstemperaturen.
Anvands elektronisk matutrustning skall
denna vara kalibrerad.

6. Spaltoppningar och ratkanter skall
overens-stdmma med WPS-en. Om
spalten varit felaktig, ar detta ingen
ursakt for ett undermaligt svetsresultat.

7. Omradet omkring svetsplatsen skall rensas
fran brandfarligt material.

Under svetsning:

1. Eventuell férvarmningstemperatur skall hal-
las under hela svetsoperationen och
skall matas pa ett avstand av 75 mm fran
svets-fogen.

2. Kontrollera med jamna mellanrum att
inte mellanstrangstemperaturen o6verskrids.
Tem-peraturen mats i fogen pa senast lagda
strang.

3. Om svetsningen maste avbrytas skall minst
1/3 av fogen vara fylld.

Efter svetsning:
1. Svetsningen &r fardig forst nar slagg och
svetssprut ar helt avlagsnat.

2. Svetsplatsen skall stidas och verktyg, ma-
skiner etc. skall vara bortplockade. Elektroder
skall tillbaka till varmeskapet.

Allmant:

Svetsning ar ett hantverk och fa yrkesgrupper
ar dessutom sa papassade och kontrollerade
som en handsvetsare. Detta i sin tur stéller
stora krav pa utovaren.

Den svetsare som inte formar att halla
arbets-platsen snygg och stddad, inte kan
ansvara for att elektroderna skots pa ratt satt,
eller i Ovrigt visar brist pa engagemang eller
ansvar, har valt fel yrke och bor darfér snarast
forsoka med nagot annat.

Svetsresultatet beror nastan helt pa Dig. Du
skall foljaktligen kunna std for det Du gjort —
i alla avseenden.



Pasvets pa plat

IW-svetsningens forsta 6vning ar ”Pasvets pa plat”. Den 6vningen skall géras i lage PA med
bade rutil elektrod och basisk elektrod. Dessutom skall svetsldgena PC och PF svetsas med
basisk elektrod. Svetsa efter WPS nr.E1P-2-A, E1P-2-B, E1P-2-C respektive E1P-2-D

GRUNDMATERIAL: TILLSATS-
Plattjocklek MATERIAL:
8-12 mm Rutil
och
Basisk
[
Gor sa hdr: Svetsa efter linjerna

Anvand ritspets och linjal, samt ritsa ett antal rander
langs platen. Avstand mellan ritsarna ca 30 mm.

Placera elektrodspetsen sa nara startpunkten som
moj- ligt, utan att tanda ljusbagen.

Fall ned hjalmen och dra elektroden mot platen. :'
Da ljusbagen tands — lyft elektroden nagra millimeter
och starta svetsningen langs linjen.

Svetsa ca 50 mm och avbryt darefter. Vid avbrottet,

oy : . Tand elektroden som en tandsticka.
for elektroden bakat i “fogen” och avsluta dar.

Knacka inte, da skadas bara holjet.

Atertind i bakre delen av den krater som bildats.
Fortsatt sa hela "fogen” ut.

Svetsa darefter efter alla linjerna.

Borja med RR-elektroder och svetsa de tva sista
strangarna med B-elektroder.
Pa sa satt 6vas bade med de mer lattanda

; . . 0,5 -1 x diam.
rutilelektroderna och de mer svartanda basiska.

Ljusbagen skall hallas kort, dvs 0,5 till 1 ganger
karntrad- ens diameter.

Vid svetsning med basiska elektroder finns risk for att
elektroden fastnar i arbetsstycket eller i smaltan. Om
— och nar —den gor s3; slit inte loss elektroden! |

regel skad- as da héljet och férsvarar i hog grad Vid all slaggning skall
tertdndningen. Dessutom kan féroreningar hamna i skyddsglasogon eller
smaltan. visir anvandas!
Om inte elektroden lossnar med hjalp av sma
"vickningar”, sla av svetsmaskinen och bryt loss
elektroden.

Lossgor inte elektroden fran elektrodhallaren med
strom- men paslagen. D3 uppstar brannsar i
fastsattningsanord- ningen, vilket sa smaningom
leder till att den blir obrukbar.

Da svetsningen &r avslutad, slagga av och kontrollera resultatet.




SVETSDATABLAD (WPS)

Ref nr[E1P-2-A

Granskare eller provningsorganisation:

Kontrollféretagets ref nr:

Metod for haftning: 111

Plats:

Antal, haftlangd, avstand:

WPAR nummer:

Metod for rengoring:

Tillverkande foretag:

Specifikation fér grundmaterialet: A:Grupp 1

Svetsarens namn: B:
Svetsmetod: 111 Materialtjocklek (mm): ~ A: 8-12 mm B:
Svetstyp: BW Ytterdiameter (mm):  A: B:
Fogberedning: Svetslage: PA
Framtagen av: Svetsklass: SS-1SO 5817
Fogutformning Svetsfoljder
T 1
8-12
Svetsdata
. Tradmatni Framforing/ stranglangd Strack i
Stréang | Metod | Tillsats-material | Klass & mm Pol Strém (A) Spanning (V) re ma.nlng ramioring’ s r.ang ang ra(? energl
m/min mm/min (Kj/mm)
1 111 Rutil 3,2 DC- 120 - 140|240 - 26,0 - 170 - 210 08 - 1,2

Sarskild varmning eller torkning:

Annan information*:

Skyddgas/pulver - toppsidan:

T ex. pendling (maximal strangbredd):

Rotsidan

Oscillering: Amplitud, frekvens, halltid:

Gasflode - toppsidan:

Pulssvetsnings detaljer:

rotsidan:

Munstycksavstand:

Gaskapa dimension:

Plasmasvetsning, detaljer:

Wolframelektrod typ/storlek:

Brannarvinkel:

Rotmejsling/Rotstod, detaljer:

Efterfoljande varmebehandling och/eller aldring:

Forhojd arbetstemperatur: 20°C

Tid, temperatur, metod:

Mellanstrangstemperatur max:

Uppvarmnings- och svalningshastighet*:

Tillverkare:

Namn, datum och namnteckning

Granskare eller provningsorganisation:

Namn, datum och namnteckning

Kvalificerad enligt: SS-EN 288-5

Norm:

* om sa erfodras




SVETSDATABLAD (WPS)

Ref nr|

Granskare eller provningsorganisation:

Kontrollféretagets ref nr:

Metod for haftning: 111

Plats:

Antal, haftlangd, avstand:

WPAR nummer:

Metod for rengoring:

Tillverkande foretag:

Specifikation fér grundmaterialet: A:Grupp 1

Svetsarens namn: B:
Svetsmetod: 111 Materialtjocklek (mm): ~ A: 8-12 mm B:
Svetstyp: BW Ytterdiameter (mm):  A: B:
Fogberedning: Svetslage: PA
Framtagen av: Svetsklass: SS-1SO 5817
Fogutformning Svetsfoljder
T 1
8-12
Svetsdata
. Tradmatni Framforing/ stranglangd Strack i
Strang | Metod | Tillsats-material | Klass & mm Pol Strém (A) Spanning (V) re ma.nlng ramioring’ s r.ang ang ra(? energl
m/min mm/min (Kj/mm)
1 111 Basisk 3,2 DC+ 120 - 140|240 - 26,0 - 170 - 210 08 - 1,2

Sarskild varmning eller torkning:

Annan information*:

Skyddgas/pulver - toppsidan:

T ex. pendling (maximal strangbredd):

Rotsidan

Oscillering: Amplitud, frekvens, halltid:

Gasflode - toppsidan:

Pulssvetsnings detaljer:

rotsidan:

Munstycksavstand:

Gaskapa dimension:

Plasmasvetsning, detaljer:

Wolframelektrod typ/storlek:

Brannarvinkel:

Rotmejsling/Rotstod, detaljer:

Efterfoljande varmebehandling och/eller aldring:

Forhojd arbetstemperatur: 20°C

Tid, temperatur, metod:

Mellanstrangstemperatur max:

Uppvarmnings- och svalningshastighet*:

Tillverkare:

Namn, datum och namnteckning

Granskare eller provningsorganisation:

Namn, datum och namnteckning

Kvalificerad enligt: SS-EN 288-5

Norm:

* om sa erfodras




SVETSDATABLAD (WPS)

Ref nr|

Kontrollféretagets ref nr:

Plats:

WPAR nummer:

Tillverkande foretag:

Svetsarens namn:

Granskare eller provningsorganisation:

Metod for haftning: 111

Antal, haftlangd, avstand:

Metod for rengoring:

Specifikation fér grundmaterialet: A:Grupp 1

B:

Svetsmetod: 111 Materialtjocklek (mm): ~ A: 8-12 mm B:
Svetstyp: BW Ytterdiameter (mm):  A: B:
Fogberedning: Svetslage: PC
Framtagen av: Svetsklass: SS-180 5817
Fogutformning Svetsfoljder
8-12 1
— —>
Svetsdata
. Tradmatni Framforing/ stranglangd Strack i
Strang | Metod | Tillsats-material | Klass & mm Pol Strém (A) Spanning (V) re ma.nlng ramioring’ s r.ang ang ra(? energl
m/min mm/min (Kj/mm)
1 111 Basisk 3,2 DC+ |120 140 23 - 24 - 170 - 210 08 - 12
Sarskild varmning eller torkning: Annan information*:
Skyddgas/pulver - toppsidan: T ex. pendling (maximal strangbredd):
Rotsidan Oscillering: Amplitud, frekvens, halltid:
Gasflode - toppsidan: Pulssvetsnings detaljer:
rotsidan: Munstycksavstand:
Gaskapa dimension: Plasmasvetsning, detaljer:
Wolframelektrod typ/storlek: Brannarvinkel:
Rotmejsling/Rotstod, detaljer: Efterfoljande varmebehandling och/eller aldring:
Forhojd arbetstemperatur: 20°C Tid, temperatur, metod:
Mellanstrangstemperatur max: Uppvarmnings- och svalningshastighet*:
* om sa erfodras
Tillverkare: Granskare eller provningsorganisation:

Namn, datum och namnteckning

Kvalificerad enligt: SS-EN 288-5

Namn, datum och namnteckning

Norm:




SVETSDATABLAD (WPS)

Ref nr|

Kontrollféretagets ref nr:

Plats:

WPAR nummer:

Tillverkande foretag:

Granskare eller provningsorganisation:
Metod for haftning: 111
Antal, haftlangd, avstand:

Specifikation fér grundmaterialet: A:Grupp 1

Svetsarens namn: B:
Svetsmetod: 111 Materialtjocklek (mm): ~ A: 8-12 mm B:
Svetstyp: BW Ytterdiameter (mm):  A: B:
Fogberedning: Svetslage: PF
Framtagen av: Svetsklass: SS-1SO 5817
Fogutformning Svetsfoljder
8-12
l 1
Svetsdata
. Tradmatni Framforing/ stranglangd Strack i
Strang | Metod | Tillsats-material | Klass & mm Pol Strém (A) Spanning (V) re ma.nlng ramioring’ s r.ang ang ra(? energl
m/min mm/min (Kj/mm)
1 111 Basisk 3,2 DC+ 100 120 | 23 - 25 - 180 - 240 06 - 0,9

Sarskild varmning eller torkning:

Skyddgas/pulver - toppsidan:

Rotsidan

Gasflode - toppsidan:

rotsidan:

Gaskapa dimension:

Wolframelektrod typ/storlek:

Rotmejsling/Rotstod, detaljer:

Forhojd arbetstemperatur: 20°C

Mellanstrangstemperatur max:

Tillverkare:

Namn, datum och namnteckning

Kvalificerad enligt: SS-EN 288-5

Annan information*:

T ex. pendling (maximal strangbredd):

Oscillering: Amplitud, frekvens, halltid:
Pulssvetsnings detaljer:

Munstycksavstand:

Plasmasvetsning, detaljer:

Brannarvinkel:

Efterfoljande varmebehandling och/eller aldring:

Tid, temperatur, metod:

Uppvarmnings- och svalningshastighet*:

Granskare eller provningsorganisation:

Namn, datum och namnteckning

Norm:

* om sa erfodras




Kalsvets T-forband

Sa langt har svetsningen skett pa ett arbetsstycke, men denna gang skall tva arbetsstycken
sattas sam-man till ett.

Att svetsa i ett horn kallas kédlsvets, da svetsen formar en kdl (fran ordet halkal = ranna,
konkav profil) Svetsningen skall géras med bade rutil elektrod och basisk elektrod med bade
enstrangsforfarande och flerstrangsforfarande.

Svetsa efter WPS nr. E1P-3-A till E1P-3-D

GRUNDMATERIAL: TILLSATS- Lage: PA
Plattjocklek MATERIAL: \l
4-6 mm Rutil /
och

Basisk
/

GOr sa har: x//

Placera den ena platen pa den andra som skissen
visar. Haftsvetsa i bada dandarna, samt vid behov, en
hafta pa mitten.

Lagg nagot under sa att fogen bildar ett V. Hafta samman arbetsstyckets bada delar

Placera elektrodspetsen sa nara startpunkten som
moijligt, utan att tdnda ljusbagen.

Fall ned hjalmen och dra elektroden mot platen.
Da ljusbagen tands — lyft elektroden nagra
millimeter och starta svetsningen i fogen.

Luta elektroden som skissen t.h. visar.

OBS! Lutning endast i framforingsriktningen! Vid
felaktig elektrodlutning far svetsen en oonskad
profil.

Svetsa bada sidorna. Borja svetsningen pa den sida Arbetsstyckets lutning.
som inte ar haftad. Detta for att undvika
vinkeldeformation.

Slagga av och kontrollera resultatet. Svetsarna skall
vara strukna (slata) eller latt konkava (urgropta).

Ca80°
L3

Elektrodens lutning i fogen.

Strukna eller urgropta svetsar ar godkant
Kontrollera a-mattet



SVETSDATABLAD  (WPS)

Plats: Granskare eller provnings-

Tillverk. svetsprocedur: organisation:
Referensnummer E1P-3A

WPAR nummer: pPWPS Metod fér fogberedning och rengéring:

Specifikation fér grundmaterialet: Grp 1.1

Tillverkare:

Svetsarens namn:

Svetsmetod: 111 MMA Materialtjocklek (mm): A:  4-6 mm B: 4-6 mm
Svetstyp: FW Ytterdiameter (mm): A: B:
Fogbredning: Klippning-dipning Svetslage: PA
Fogutformning Svetsfoljder
1

Svetsdata
>
N
Q
) > >
s/ &
s /S &
&
N
1 1 1 1 1 1 1
1| 111|Ruti 3.2| 130| 144| 116| 24] 24,7| 23,3|DC- 190| 211] 169 08| 099] 059
2| 111|Ruti 3.2 130! 144i 116 24i 24,7i 23,3|DC- zooi 222! 178 0,8 0,94i 0,56
1 1 1 1 1 1 1
[ (. (. I
1 1 1 1 1 1 1
[ (. (. I
1 1 1 1 1 1 1
Sarskild varmning eller torkning: Svetsklass: I1SO 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 1SO 15609-1:2004
Forhojd arbetstemperatur:
Mellanstrangstemperatur:
Efterfoljande varmebehandling och eller aldring:
Tid, temperatur, metod:
Uppvarmnings- och svalningshastighet*: * om si erfodras
Tillverkare: Granskare eller provningsorganisation:

Namn, datum och namnteckning Namn, datum och namnteckning



SVETSDATABLAD

Plats:

Tillverk. svetsprocedur:

Referensnummer E1P-3B

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:

4-6 mm B: 4-6 mm

Ytterdiameter (mm): A:

Svetslage: PA

Fogutformning

Svetsfoljder

Svetsdata
) >
ey
& /8
1 1 1 1 1 1 1
1] 111|Basisk 3.2 120| 133| 107 24| 24,7| 23,3|DC+ 190| 211| 169 0,8 0,91| 0,55
2] 111|Basisk 3.2| 130' 144' 116 24' 24,7' 23,3|DC+ 200" 222' 178 0,8 0,94' 0,56

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

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

* om s& erfodras

Granskare eller provningsorganisation:

Namn, datum och namnteckning




SVETSDATABLAD

Plats:

Tillverk. svetsprocedur:
Referensnummer E1P-3C

WPAR nummer

. PWPS

Tillverkare:

Svetsarens namn:

Svetsmetod
Svetstyp:
Fogbredning

: 111 MMA

FW

: Klippning-slipning

Granskare eller provnings-
organisation:

(WPS)

Metod for fogberedning och rengéring:

Specifikation fér grundmaterialet: Grp 1.1

Materialtjocklek (mm): A:

6-8 mm B: 6-8 mm

Ytterdiameter (mm): A:

Svetslage: PA

Fogutformning

Svetsfoljder

Svetsdata
Q}@
o > &
ey &
CIVAR &
N
1 1 1 1 1 1 1
1] 111|Rutil 3.2 115| 128| 102 23| 23,7| 22,3|DC- 190| 211| 169 0,8 0,84| 0,50
2] 111|Rutil 3.2| 130' 144' 116 24' 24,7' 23,3|DC- 200" 222' 178 0,8 0,94' 0,56

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): max 3x elektrod

Oscillering: Amplitud, frekvens, halltid:
Pulssvetsnings detaljer:
Munstycksavstand:

Plasmasvetsning, detaljer:
Brannarvinkel:

Kvalificerad enligt:

Tid, temperatur, metod:

Uppvarmnings- och svalningshastighet*:

Tillverkare:

Namn, datum och namnteckning

EN ISO 15609-1:2004

* om s& erfodras

Granskare eller provningsorganisation:

Namn, datum och namnteckning




SVETSDATABLAD

Plats:

Tillverk. svetsprocedur:

Referensnummer E1P-3D

WPAR nummer: pWPS

Tillverkare:

Svetsarens namn:

Svetsmetod: 111 MMA

Svetstyp: FW

Fogbredning: Klippning-slipning

(WPS)

Granskare eller provnings-
organisation:

Metod fér fogberedning och rengoring:

Specifikation for grundmaterialet: Grp 1.1

Materialtjocklek (mm): A:  6-8 mm B: 6-8 mm
Ytterdiameter (mm): A: B:

Svetslage: PA

Fogutformning Svetsfoljder
3
1
Svetsdata
&
L/ &
L /& &
s /S 5
&
1 1 1 1 1 1 1
1] 111]Basisk 3.2 120| 133| 107 24| 24,7| 23,3|DC+ 170| 189| 151 0,8 1,02| 0,61
2| 111|Basisk 3.2| 130" 144' 116 24" 247" 23,3|DC+ 160" 178' 142 0,8 1,17 0,70

Sarskild varmning eller torkning:

Skyddgas/pulver - toppsidan:

Rotsidan

Gasfléde - 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: I1SO 5817
T ex. pendling (maximal strangbredd): max 3x elektrod

Oscillering: Amplitud, frekvens, halltid:

Pulssvetsnings detaljer:

Munstycksavstand:

Plasmasvetsning, detaljer:

Brannarvinkel:

Kvalificerad enligt: EN ISO 15609-1:2004

* om sa erfodras

Granskare eller provningsorganisation:

Namn, datum och namnteckning




Kalsvets T-forband

Sammansattningen av arbetsstycket i denna 6vning ar likadan som i den forra. Skillnaden ar
svetslaget som nu skall ske i lage PB.
Svetsa efter WPS nr. E1P-4-A till E1P-4-D.

GRUNODMATERIAL: TILLSATS- Lage: PB
Plattjocklek MATERIAL :
4-6 mm Rutil
och
Basisk
\_ )

Gor sa har:

Placera den ena platen pa den andra som skissen

visar. Haftsvetsa i bada dandarna, samt vid behov,
en hifta pa mitten. ’
I

Arbetsstyckets position.

Svetsa bada sidorna. Borja svetsningen pa den sida )
som inte ar haftad. Detta for att undvika Strang 1
vinkeldeformation.

Slagga av och kontrollera resultatet. Svetsarna

skall vara strukna eller litt konvexa (ragade). , Strang 2
Y Strang 3

Elektrodens lutning i fogen.




SVETSDATABLAD

Plats:

Tillverk. svetsprocedur:
Referensnummer E1P-4A

WPAR nummer

. PWPS

Tillverkare:

Svetsarens namn:

Svetsmetod
Svetstyp:
Fogbredning

: 111 MMA

FW

: Klippning-slipning

(WPS)

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: PB

Fogutformning

Svetsfoljder

Svetsdata
Q}@
o > &
ey &
CIVAR &
@
1 1 1 1 1 1 1
1] 111|Rutil 3.2 130| l44| 116 24| 24,7| 23,3|DC- 190| 211| 169 0,8 0,99| 0,59
2] 111|Rutil 3.2| 130' 144' 116 24' 24,7' 23,3|DC- 190' 211' 169 0,8 0,99' 0,59

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*:

Tillverkare:

Namn, datum och namnteckning

* om s& erfodras

Granskare eller provningsorganisation:

Namn, datum och namnteckning




SVETSDATABLAD (WPS)

Plats:

Tillverk. svetsprocedur:

Referensnummer E1P-4

WPAR nummer: pWPS

Tillverkare:

Svetsarens namn:

Svetsmetod: 111 MMA

Svetstyp: FW

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: PB

Fogutformning

Svetsfoljder

Svetsdata
) >
ey
& /8
1 1 1 1 1 1 1
1] 111|Basisk 3.2 130| l44| 116 24| 24,7| 23,3|DC+ 170| 189| 151 0,8 1,10| 0,66
2| 111|Basisk 3.2] 130' 144' 116| 24' 24,7' 23,3|DC+ 170' 189' 151 0,8 1,10' 0,66

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

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

* om s& erfodras

Granskare eller provningsorganisation:

Namn, datum och namnteckning




SVETSDATABLAD (WPS)

Plats: Granskare eller provnings-

Tillverk. svetsprocedur: organisation:

Referensnummer E1P-4C

WPAR nummer: pWPS Metod for fogberedning och rengéring:
Specifikation fér grundmaterialet: Grp 1.1
Tillverkare:
Svetsarens namn:
Svetsmetod: 111 MMA Materialtjocklek (mm): A:  6-8 mm B: 6-8 mm
Svetstyp: FW Ytterdiameter (mm): A: B:
Fogbredning: Klippning-slipning Svetslage: PB
Fogutformning Svetsfoljder
6 4
s/ 1 AN
Svetsdata
Q}@
o /> &
ey &
WA &
N
1 1
1| 111|Rutil 24| 24,7| 23,3
2| 111|Rutil 24" 24,7"' 23,3|DC- 200' 222' 178 0,8] 0,94' 0,56
3| 111|Ruti 32| 120, 133, 107| 24, 24,7, 23,3[pC- 190, 211, 169 08 0,91! 0,55
4] 111|Ruti 3.2 120| 133| 107 24| 24,7 23,3|DC- 190| 211]| 169 08| 091] 055
5| 111 R 3.2 110i 122i 97,9 23i 23,7i 22,3|pc- 220i 244i 196| 08 o,egi 0,41
6| 111]Ruti 32| 110, 122, 97,9 23, 23,7, 22,3|DC- 220, 244, 196 08| 069, 041

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

Sérskild varmning eller torkning:

Skyddgas/pulver - toppsidan: Oscillering: Amplitud, frekvens, halltid:

Rotsidan Pulssvetsnings detaljer:

Gasflode - toppsidan: Munstycksavstand:

rotsidan:

Wolframelektrod typ/storlek:

Rotmejsling/Rotstdd, detaljer:

Forhojd arbetstemperatur:

Mellanstréngstemperatur:

Efterféljande varmebehandling och eller aldring:

Plasmasvetsning, detaljer:

Brannarvinkel:

Kvalificerad enligt:

Tid, temperatur, metod:

EN ISO 15609-1:2004

Uppvarmnings- och svalningshastighet*: * om sd erfodras

Tillverkare: Granskare eller provningsorganisation:

Namn, datum och namnteckning Namn, datum och namnteckning



SVETSDATABLAD

Plats:

Tillverk. svetsprocedur:

Referensnummer E1P-4D

WPAR nummer: pWPS

Tillverkare:

Svetsarens namn:

111 MMA

Svetsmetod:

Svetstyp: FW

Fogbredning: Klippning-slipning

(WPS)

Granskare eller provnings-
organisation:

Metod for fogberedning och rengéring:

Specifikation fér grundmaterialet: Grp 1.1

Materialtjocklek (mm): A:  6-8 mm B:

6-8 mm

Ytterdiameter (mm): A: B:

Svetslage: PB

Fogutformning

Svetsfoljder

Svetsdata
\ﬁg Q}ob
LA
1 1

1] 111|Basisk 24| 24,7| 23,3
2| 111]Basisk 241 247" 23,3|DC+ 0,8 094" 0,56
3| 111]Basisk 3.2 120! 133! 107 24! 24,7, 23,3|DC+ 0,8 0,91! 0,55
4| 111]Basisk 3.2| 120] 133| 107| 24| 24,7] 23,3|DC+ 0,8 091] 055
5| 111|Basisk 3.2| 115' 128' 102| 23! 23,7' 22,3|DC+ 0,8 072! 043
6| 111|Basisk 3.2 115! 128! 102 23! 23,7! 22,3|DC+ 0,8 0,72! 0,43

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




Kalsvets T-forband

Samma 6vning som foéregaende, men denna gang i lage PF (vertikalt

uppat). Svetsa efter WPS nr. E1P-5-A och E1P-5-B.

GRUNDMATERIAL: TILLSATS- Lage: PF
Godstjocklek MATERIAL: /I T
4-6 mm Basisk
GOr s& har:

Hafta som tidigare. Placera arbetsstycket i
lagesstallare och svetsa uppat. Elektrodens lutning
ca 80°.

Hall kort ljusbage, men inte sa kort att elektroden
fastnar.

Svetsa lugnt och tank pa att vertikalsvetsning uppat
gar litet lAngsammare dn svetsning i horisontalt
lage (PB).

Pendla latt fran sida till sida, med en kort paus i
kanterna men ga ganska snabbt 6ver mitten.
For elektroden i en svag u-form.

Tank pa att behalla elektrodlutningen hela vagen
upp!

Pendla ca 2 x elektrodens dimension

Elektrodens lutning i fogen.




SVETSDATABLAD

Plats:

Granskare eller provnings-

Tillverk. svetsprocedur:

organisation:

(WPS)

Referensnummer E1P-5A

WPAR nummer: pWPS

Metod for fogberedning och rengéring:

Tillverkare:

Specifikation fér grundmaterialet: Grp 1.1

Svetsarens namn:

Svetsmetod: 111 MMA

Materialtjocklek (mm): A:

4-6 mm B: 4-6 mm

Svetstyp: FW

Ytterdiameter (mm): A:

Fogbredning: Klippning-slipning Svetslage: PF

Fogutformning

Svetsfoljder

Svetsdata
) >
ey
& /8
1 1 1 1 1 1 1
1] 111|Basisk 25 90| 99,9| 80,1 22| 22,7| 21,3|DC+ 70| 77,7| 62,3 0,8 1,70| 1,02
2] 111|Basisk 25 85' 94,4' 75,7 24" 24,7' 23,3|DC+ 80' 88,8' 71,2 0,8 1,53' 0,92

Sérskild varmning eller torkning:

Skyddgas/pulver - toppsidan:
Rotsidan

Gasflode - toppsidan:
rotsidan:

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

Svetsklass: 1SO 5817

T ex. pendling (maximal strdngbredd): max 3x elektrod

Oscillering: Amplitud, frekvens, halltid:

Pulssvetsnings detaljer:

Munstycksavstand:

Plasmasvetsning, detaljer:

Brannarvinkel:

Kvalificerad enligt:

Efterféljande varmebehandling och eller aldring:

Tid, temperatur, metod:

Uppvarmnings- och svalningshastighet*:

Tillverkare:

Namn, datum och namnteckning

EN ISO 15609-1:2004

* om s& erfodras

Granskare eller provningsorganisation:

Namn, datum och namnteckning




SVETSDATABLAD (WPS)

Plats: Granskare eller provnings-

Tillverk. svetsprocedur: organisation:
Referensnummer E1P-5B

WPAR nummer: pWPS

Metod for fogberedning och rengéring:

Specifikation fér grundmaterialet: Grp 1.1

Tillverkare:

Svetsarens namn:
Svetsmetod: 111 MMA Materialtjocklek (mm): A:  6-8 mm B:
Svetstyp: FW Ytterdiameter (mm): A: B:
Fogbredning: Klippning-slipning Svetslage: PF

6-8 mm

Fogutformning Svetsfoljder

Svetsdata
S
ey
LA
1 1 1 1 1 1 1
1| 111|Basisk 25| 90| 99,9] 80,1| 22| 22,7| 21,3|DC+ 70| 77,7] 623 08 1,70| 1,02
2| 111|Basisk 25 85'94,4' 757 22'227' 21,3[DC+ 80' 88,8' 71,2| 08| 1.40' 0,84
3| 111|Basisk 3.2| 120, 130, 110| 23, 24, 22|DC+ 90, 99,801| 08 1,84! 1,10
4] 111|Basisk 3.2| 115| 120| 102| 23| 24| 22,3|DC+ 90| 99| 801 08| 1,76] 1,06
1 1 1 1 1 1 1
1 1 1 1 1 1 1

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

Sérskild varmning eller torkning:

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



Yttre kalsvets | hornfog

Yttre hornfog ar en variant av kdlfog dar ofta fogen begransas av arbetsstyckenas
tjocklek. Svetsa efter WPS nr.E1P-6

GRUNDMATERIAL: TILLSATSMATERIAL: LAGE: PB
Plattjocklek 8-12 mm Basisk -{
Gor sa har:

Hafta samman arbetsstyckets tva delar som
visas till hoger.

Svetsa en bottenstrang.

Lamna ungefar 4-3 mm upp till fogens kant
sa att de tva tackstrangarna ocksa far plats.

Svetsa strang nr 2 mot den nedre fogkanten.

Se till att inte svetsen rinner 6ver kanten.

Underkant pa elektroden skall ligga ungefar
i pa samma niva som fogkanten.

Fyll fogen med strang nr 3.

Se till att svetsen natt och jamt tacker
fogkanten. Den far inte ligga Over, men ej
heller under fogkanten.




SVETSDATABLAD

Plats:

Tillverk. svetsprocedur:

Referensnummer E1P-6

WPAR nummer: pWPS

Tillverkare:

Svetsarens namn:

111 MMA

Svetsmetod:

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: PB

Fogutformning

Svetsfoljder

Svetsdata
S >
ey
& /8
1 1 1 1 1 1 1
1| 111|Basisk 25 90| 99,9| 80,1 22| 22,7| 21,3|DC+ 100| lll| 89 0,8 1,19| 0,71
111|Basisk 25 85! 94,4' 757 221 22,7' 21,3|DC+ 90! 99,9' 80,1 08| 1,25' 0,75
111 Basisk 25 85! 9, 76 22! 23, 22[pc+ 90! 100, 80,1 08 1,25! 0,75
1 1 1 1 1 1
1 1 1 1 1 1
Sérskild varmning eller torkning: Svetsklass: ISO 5817

Skyddgas/pulver - toppsidan:

Rotsidan

Gasflode - toppsidan:

rotsidan:

Wolframelektrod typ/storlek:

Rotmejsling/Rotstdd, detaljer:

Forhojd arbetstemperatur:

Mellanstréngstemperatur:

Efterféljande varmebehandling och eller aldring:

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

Plasmasvetsning, detaljer:
Bréannarvinkel:

Kvalificerad enligt:

Tid, temperatur, metod:

Uppvarmnings- och svalningshastighet*:

Tillverkare:

Namn, datum och namnteckning

EN ISO 15609-1:2004

* om s& erfodras

Granskare eller provningsorganisation:

Namn, datum och namnteckning




SVETSDATABLAD

Plats:

Tillverk. svetsprocedur;
Referensnummer E1P-7

WPAR nummer: pPWPS

Tillverkare:

Svetsarens namn;

Svetsmetod: 111 MMA
Svetstyp: FW
Fogbredning: Klippning-slipning

Metod for fogberedning och rengéring:

(WPS)

Granskare eller provnings-
organisation:

Specifikation for grundmaterialet: Grp 1.1

Materialtjocklek (mm): A:  8mm B: 8mm

Ytterdiameter (mm): A: B:

Svetslage: PB

Fogutformning

Svetsfoljder

Svetsdata
) >
& /&
VA
1| 111|Ruti 3.2| 134! 149' 119| 24! 24,7' 233|DC+ 300' 333! 267 0,8 0,64i 0,39
2| 111|Ruti 3.2| 134, 149, 119| 24, 24,7, 23,3|DC+ 300, 333, 267 08| 064, 0,39
3-n| 111|Rutil 32| 123 137] 109 23| 23,7] 22,3|DC+ 250] 278] 223| o8| o068 o041

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

Kvalificerad enligt:

EN ISO 15609-1:2004

Tid, temperatur, metod:

Uppvarmnings- och svalningshastighet*:

* om sa erfodras

Tillverkare:

Namn, datum och namnteckning

Granskare eller provningsorganisation:

Namn, datum och namnteckning



SVETSDATABLAD

Plats:

Granskare eller provnings-

Tillverk. svetsprocedur:

organisation:

(WPS)

Referensnummer E1P-8A

WPAR nummer: pWPS

Metod for fogberedning och rengéring:

Tillverkare:

Specifikation fér grundmaterialet: Grp 1.1

Svetsarens namn:

Svetsmetod: 111 MMA

Materialtjocklek (mm): A:

4-6 mm B: 4-6 mm

Svetstyp: FW

Ytterdiameter (mm): A:

Fogbredning: Klippning-slipning Svetslage: PG

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+ 150| 167| 134 0,8 0,84| 0,50
2] 111|Basisk 25 95' 105' 84,6 22' 22,7' 21,3|DC+ 150" 167' 134 0,8 0,84' 0,50

Sérskild varmning eller torkning:

Skyddgas/pulver - toppsidan:
Rotsidan

Gasflode - toppsidan:
rotsidan:

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

Svetsklass: 1SO 5817

T ex. pendling (maximal strdngbredd):
Oscillering: Amplitud, frekvens, halltid:

Pulssvetsnings detaljer:

Munstycksavstand:

Plasmasvetsning, detaljer:

Brannarvinkel:

Kvalificerad enligt:

Efterféljande varmebehandling och eller aldring:

Tid, temperatur, metod:

Uppvarmnings- och svalningshastighet*:

Tillverkare:

Namn, datum och namnteckning

EN ISO 15609-1:2004

* om s& erfodras

Granskare eller provningsorganisation:

Namn, datum och namnteckning




Tester Modul E1

Nu har du genomfort alla 6vningar i modul E1 med godkant resultat och skall
nu avsluta modulen med 2 st tester.

Testerna ar 2 st kalfogar, det ar svetslage PF och PB.
Svetsa efter WPS nr E1T-1 och E1T-2.

Be sedan din utbildare att granska resultatet och genomfoéra brytprov pa
testobjekten.



SVETSDATABLAD

Plats:

Tillverk. svetsprocedur:

Referensnummer E1T-1

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:

4-6 mm B: 4-6 mm

Ytterdiameter (mm): A:

Svetslage: PB

Fogutformning

Svetsfoljder

Svetsdata

(&)
&

S/ S
PV

1 1
1| 111|Basisk 3.2 llOl 122| 97,9

1 1 1 1
23| 23,7| 22,3|DC+ 180| 200| 160 0,8 0,84| 0,51

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

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

* om s& erfodras

Granskare eller provningsorganisation:

Namn, datum och namnteckning




SVETSDATABLAD (WPS)

Plats:

Tillverk. svetsprocedur:

Referensnummer E1T-2

WPAR nummer: pWPS

Tillverkare:

Svetsarens namn:

Svetsmetod: 111 MMA

Svetstyp: FW

Fogbredning: Klippning-slipning

Granskare eller provnings-
organisation:

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

Materialtjocklek (mm): A:  6-8 mm B: 6-8 mm
Ytterdiameter (mm): A: B:
Svetslage: PF

Fogutformning

Svetsfoljder

Svetsdata
) >
ey
& /8
1 1 1 1 1 1 1
1] 111|Basisk 25 88| 97,7| 78,3 22| 22,7| 21,3|DC+ 90| 99,9| 80,1 0,8 1,29| 0,77
2] 111|Basisk 25 85' 95! 757 22" 23' 21,3|DC+ 80' 90' 71,2 0,8 1,40' 0,84

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

Svetsklass: 1SO 5817

T ex. pendling (maximal strdngbredd): max 3xelektrod

Oscillering: Amplitud, frekvens, halltid:

Pulssvetsnings detaljer:

Munstycksavstand:

Plasmasvetsning, detaljer:

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

* om s& erfodras

Granskare eller provningsorganisation:

Namn, datum och namnteckning
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