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Svetsning av svetssvulst

Vid kapning av VRS-ROR i dimension 100 - 600 kan det ibland behdvas
svetsas pa en svetssvulst, som ersattning av den som kapades bort.
Svetsning av svetssvulst gors enligt foljande rekommendationer.

1.

For att sékra att svetssvulsten placeras ratt och far korrekt storlek skall en Svetsring av koppar
monteras, enligt nedanstaende tabell, som en mall for svetsningen.

Svetsning skall endast utforas pa metalliskt rena ytor. Zink, rostskyddsmedel, glédskal och rost
forsvarar svetsning och aventyrar resultatet. Sadana belaggningar maste darfér avliagsnas fore
svetsningen genom slipning eller filning.

For svetsning lampar sig bagsvetsning i regel bast.

Svetsning bor utféras med forhallandevis 1ag svetsstrom, varfér sma latta stromkallor kan anvandas.
Svetstransformatorer med kapaciteten 150-200 A ar tillrackligt stora.

Fullgoda svetsar i segjarnsror erhalles lattast med elektroder vars svetsgods innehaller 50-55% nickel
och 50-55% jarn (t ex Esab 9260). For svetsstrang rekommenderas 2,5 mm elektrod.

Innan svetsning sker, bér godset férvarmas till 200°C.

Nar svetsringen av koppar ar borttagen skall spikdndans spets fasas pa samma sétt som den

bortkapade spikdndan och den nya svetssvulsten skall rengéras. Slutligen ska l[ampligt ytskikt
appliceras.
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Svetsring av koppar a

e

91 +£1 101 £ 4 106 + 4 106 + 4 106 + 4 1155 120+ 5
a 8+2 8+2 9+2 9+2 9+2 10+2 102 9+1
b 5 5 5 55 55 6 6 6
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