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1.1.1

Svejsemuffemanual

Forberedelse af muffested

Afstand mellem
kapperors-
enderne

Renggaring og
slibning

BandJoint produceres i flere laengder, som er
benzevnt henholdsvis STD og XL eller med
angivelse af leengde 630 mm eller 1020 mm.
(Se skema i afsnit 2.7 “Udskeering og muf-
felaengde”).

Afstanden mellem kapperarerne tilpasses
med vinkelrette snit i forhold til stalreret.

EWJoint produceres i to slags leengder: stan-
dardleengder og leengder for E-Comp.

VIGTIGT!

Hvis / nér afstanden mellem kapperer er for
stor eller er afkortet med skesve snit, opnas
der ikke kontakt mellem svejsetradene i muf-
fen og kapperaret pa hele omkredsen!

Pa denne méde udferes svejsningen ikke
korrekt!

Inden slibning af kappen, skal der rengeres
for shavs og fugt.

Det er iseer vigtigt, at olieprodukter, som
smgrefedt og lignende fra kraner og grave-
maskiner, er fiernet, inden slibningen foreta-
ges.

Fugt skal fiernes med en gasflamme ved at
forvarme kappe- og stélrer til 20 - 30°C fer
slibning.

Umiddelbart inden slibning affedtets kappe-
roret med sprit, min. 93%.

Der kan til slibning anvendes sliberondel eller
diamantskiver.

Sliberondel anbefales til brug pa kappedi-
mensioner @ 90-1400 mm.

Diamantskive anbefales til brug pa kappedi-
mension @ 355-1400 mm.

Pa EWJoint kan der anvendes smergellasrred
kornstarrelse korn 36..

Slib muffens anleegsflader yderligere 20 mm
uden for muffekant, s& kappens overflade er
jeevnt mat og ru. Tilsyn har herved mulighed
for visuel kontrol af aktivering.

Det skal sikres ved visuel inspektion, at der
er slebet alle steder hele vejen rundt om
roret.




1.2.1

Svejsemuffemanual
Lagring, handtering og vejrforhold

Lagring og hand-
tering

Vejrforhold

Svejsemuffer skal opbevares stédende.

Max. temperatur under transport og lagring:
- EWJoint: 40°C
- BandJoint: 60°C

Muffen skal forblive i indpakningsfolien til
beskyttelse mod sollys og varme, indtil mon-
tage pabegyndes.

Svejsningens kvalitet er som naevnt andet-
steds meget afhaengig af temperatur og ren-
hed af de svejste materialer.

Kapperaret er sort PE, som i solskin vil opna
heje temperaturer.

Hvis temperaturforskellen mellem top og
bund af kappen er mere end 30°C, s& er det
nodvendigt at afskaerme for solen for at sikre
et ensartet svejseforlab..

Montagen skal udfgres under telt eller
parasol ved regn, sne eller ved andre vejr-
forhold, der kraever det.

Opskumning af muffer med kolde eller
varme medieror:

Anvendelse: Er medierarets temperatur for
varm eller kold til opskumning, skal mediere-
ret beskyttes med Alveolit fer opskumning.
Alveolit anvendes, nar medierorets tempera-
tur er under +10°C eller over +50°C.

Beskyt
installationen




1.2.2

Svejsemuffemanual
Lagring, handtering og vejrforhold

Forberedelse
til udskumning

Udetemperatur:

Er udetemperaturen lavere end +10° C, for-
varmes muffedelene med bled gasflamme
til 30-40°C, umiddelbart inden skumvaesken
fyldes i.

Cirkulerer der varmt vand i rarene, er det
tilstreskkeligt, at muffedelene har opnéet en
temperatur pa ca. 20°C.







2.1.1

Svejsemuffemanual

Montage af BandJoint 090-200 mm

Montage af
rygskinne

Efter grundig rengering og slibning som
omtalt i afsnit "Forberedelse af muffested”
kan montagen af BandJoint pabegyndes.

BandJoint med dim. @90 — 200 mm er
udformet, sa terminalerne til svejsetradene
treekkes ud af siden.

Med denne konstruktion kan muffen foldes
mere eller mindre.

Derfor kan BandJoint, anvendes til alle
dimensioner fra @90 — 125mm kapperar.

BanddJoint, anvendes til dimensionerne
@140 — 200 mm kapperaor.

Rygskinnen til at beere svejsetrykket ved den
langsgéende svejsning placeres lige under
kapperoeret ca. 7 cm fra top, séledes at
opskumningshullerne pa muffen vil veere i top
(position "kl. 127).

Skinnen trykkes / slas ind i den ene skumen-
de lige under kappen ved hjeelp af slagklod-
sen, presses ned og trykkes / slas ind i den
anden skumende ved hjeelp af slagklodsen i
montagebakken.




2.1.2

Svejsemuffemanual

Montage af BandJoint 090-200 mm

Montage af Kontroller ved hjeelp af kontrolhullerne i
rygskinne, enden af rygskinnen, at skinnen har samme
fortsat indstik i hver side.

De to plastikskruer monteres og skrues ned
til kontakt med stélroret.

Det overskydende stykke af skruerne fiernes
med en sav.

Filtstykket placeres pa rygskinnen for at sikre,
at svejsetemperaturen i den langsgéende
svejsning opnas.

Filten fastholdes med minimum 3 stk. tape,
som placeres séledes, at de ikke daskker for
udluftningshullerne i rygskinnen.




2.1.3

Svejsemuffemanual

Montage af BandJoint 090-200 mm

Montage af
rygskinne,
fortsat

Efter rygskinne og filt er monteret, anvendes
skabelonen i montagebakken for at markere
BandJoints korrekte placering.

Skabelonen holdes pa rygskinnen, sé tappen

i tveergaende retning steder op til kapperoret.

Med markeringskridt maerkes pa kappen 2
parallelle streger lig med rygskinnens bredde,
og 1 streg i rundgéende retning for centre-
ring af muffen.

Der ma ikke komme markeringskridt pa
kappe i svejsezonen!




2.1.4

Svejsemuffemanual

Montage af BandJoint 090-200 mm

Formontage af
BandJoint

BandJoint pakkes ud af transportemballa-
gen. Det omrade, der overlapper pa muffen,
rengeres med sprit og slibes, sa slibemasrker
er synlige ca. 20 mm uden for overlap pa
kapperoret.

P& muffen er markeret, hvor stort overlaegget
bliver for den enkelte dimension.

Den forste markering fra den indvendige kant
angiver den storste dimension, hvor der skal
slibes pa tveers af muffen.

For BandJoint @90-125 mm er

den forste markering = @125 mm,
den neeste markering = @ 110 mm og
den sidste markering = @90 mm.

Tilsvarende for BandJoint @140-200 mm.

Muffen slibes fra indvendig kant til
20 mm uden for overlap.

Der mé ikke slibes pa svejsetradene!




2.1.5

Svejsemuffemanual

Montage af BandJoint 090-200 mm

Formontage af
BandJoint,
fortsat

Inden BandJoint placeres péa kapperoret, skal

muffen indvendig pa alle svejsetrade, udven-
dig péa det slebne omrade, og det slebne
kapperer affedtes med sprit.

Efter affedtning mé svejsefladerne og det
slebne kapperor ikke berores!

BandJoint holdes over kappereret og treek-
kes ned, sa de 2 opskumningshuller er pla-
ceret i position "kl. 12”7,

Det slebne omrade traskkes op over rygskin-

nen.

BandJoint fastholdes med 2 stk. 25 mm
bandstrammer, der placeres lige uden for
opskumningshullerne i hver side.

Til centrering af BandJoint for at sikre alle

indlagte svejsetrade har kontakt til kappe-
reret, anvendes de 2 streger i rundgéende
retning fra skabelonen.

Der skal veere samme afstand fra muffekant
til markering i hver side




2.1.6

Svejsemuffemanual

Montage af BandJoint 090-200 mm

Formontage af
BandJoint,
fortsat

Samling af
trykvaerktgj

Overlapningen skal vaere placeret pa ryg-
skinnen. Hertil anvendes de langsgaende
markeringer pa kappen. Kanten af udvendig
overlapning skal veere lig med nederste streg.

Bandstrammerne placeres, sé der kun bliver
et lag spaendebéand i svejsezonen, og hand-
tagene ikke er i vejen for den langsgéende
trykskinne.

Under tilspeendingen bankes let med kunst-
stofshammeren, for at opna kontakt mellem
svejsetrade og kapperer.

Der skal ikke bankes direkte i svejsezonen.

Trykveerktgjet til BandJoint @90 — 200 mm
er et mekanisk veerktej, hvor det nadvendige
svejsetryk opnas ved komprimering af den
kraftige svampegummi pé veerktgijet.

Monteren skal sikre sig, at veerktojet har til-
straekkelig tilspaending ved at justere tilspaen-
dingsskruer.

Hvis indleeg i trykveerktojet er slidt eller
odelagt, sendes veerktgijet til service ved
LOGSTOR Serviceafdeling.




2.1.7

Svejsemuffemanual

Montage af BandJoint 090-200 mm

Samling af
trykveerktg;j,
fortsat

De rundgéende trykband er delt og monteres
pé den langsgéende skinne med lasesplitter i
de pasvejste basninger pa den langsgaende

skinne.

P& den langsgaende skinne er der pa den
ene side pasvejst 2 stk. rundstal, der er mar-
kering til centrering af veerktojet.

Markeringen passer til opskumningshullerne
i muffen, s& trykket pa de rundgéende tryk-
bénd placeres over svejsetradene.

| montageudstyret vil der veere 2 leengder af
langsgéende skinner: En leengde for STD og
en leengde for XL.

De korte halvparter af det rundgéende tryk-
bénd er pa den ene side monteret med en

stalplade. Den skal holde overlapningen af

muffen pé plads under svejsningen.

Monter de korte halvparter, séledes at den
side monteres mod enden af den langsgaen-
de skinne.

Til montage af standard muffe anvendes den
korte skinne, hvor de rundgaende trykband
monteres i basningerne neermest center.

Den korte halvpart af de rundgéende tryk-
band monteres pa den side af trykskinnen,
hvor de 2 rundstal-markeringer er pasvejst.

STD




2.1.8

Svejsemuffemanual
Montage af BandJoint 090-200 mm

Samling af Alle trykband monteres i den position, der
trykveerktg;j, passer til den muffeleengde, der skal svejses,
fortsat og veerktgjet er klart til anvendelse.
Montage af Monter tape rundt om BandJointen i svejse-
trykveerktoj zonen for at forhindre trykbandet i at haenge

fast i BandJoint-muffen.

Forste runde med tapens limside udad. Tvist
s& tapen, sa limside ligger mod limside. Det
ger det nemmere at fierne tapen efterfolgen-
de.

Tapen skal fiernes, nar muffen er monteret,
sé& visuel kontrol er mulig.

Bespaendingen pé de rundgéende trykband
dbnes.




2.1.9

Svejsemuffemanual

Montage af BandJoint 090-200 mm

Montage af
trykveerktg;j,
fortsat

Veerktojet placeres over den formonterede
muffe.

Kanten af den langsgéende skinne skal veere
lig med kanten af det udvendige overlaeg af
muffen.

Til centrering af veerktojet anvendes marke-
ringen pa den langsgéende skinne.

Serg for, at meerket for den muffeleengde,
der monteres, passer ud for opskumnings-
hullerne i muffen.

For at sikre svejsetrykket pa den langsgaen-
de svejsning af muffen monteres 2 stk. 25
mm spaendeband omkring muffe og langs-
géende skinne.

Bandet haegtes péa den ene side af bespaen-
dingen, traekkes rundt og speendes til.




2.1.10

Svejsemuffemanual

Montage af BandJoint 090-200 mm

Montage af
trykveerktg;j,
fortsat

Kabelforbindelse

Nar skinnen er korrekt tilspaendt, sa lasnes
de to spaendeband péa selve muffen.

Svejsekablerne tilsluttes WeldMasterens
front.

Hvert kabel har en power- og sensorledning,
som forbindes til henholdsvis red eller bla
udtag. Folg farvekoderne.

Kablerne forbindes til terminaler i muffen, og
spaendehéndtagene placeres i holderne péa
skinnen.

WeldMaster startes (Se WeldMaster afsnit).

Det 6-cifrede svejsefil-nr. SKAL skrives pa
muffen, sa sporbarheden sikres.




2.1.11

Svejsemuffemanual
Montage af BandJoint 090-200 mm

Taethedsprove Efter svejsning af muffen demonteres kabler.
Trykveerktej demonteres efter 20 min. eller
nar muffen er afkelet til en temperatur pa
under 80°C.

Det rundgéende tape afmonteres
Muffen teethedsproves.

Hvis der ikke er trykluft til rddighed, anvendes
teethedspreveudstyr:
Varenummer: 9050 0000 027 011.

Opskumningshullerne i muffen bores op il
17,5 mm.

Boret er monteret med et stop for ikke at
beskadige eventuelle alarmtrade i muffen.

Gummiproppen pa testhedsproveudstyret
placeres i hullerne og spaendes til.

Muffen trykkes op til 0.2 bar.




2.1.12

Svejsemuffemanual
Montage af BandJoint 090-200 mm

Taethedsprove, Der sprojtes sasbevand pa alle svejseflader.
fortsat

Hvis / nar der findes en utaethed, skal muffen
gensvejses.

(Se afsnit “Gensvejsning af muffe”, side
2.12.1).

Nar muffen er teethedsprovet og godkendt,
skal terminalerne klippes af.

Muffen er nu Klar til isolering.

(Se afsnit “Isolering og forsegling af huller”,
side 2.6.1 samt Handtering & Montage afsnit
7 "Isolering af samlinger”).




2.2.1

Svejsemuffemanual
Montage af BandJoint 0225-800 mm

Montage af
rygskinne

Efter grundig rengering og slibning som omtalt under vejledningen i afsnit “Forberedelse af
muffested”, kan montagen af BandJoint pabegyndes.

Dimensioner g 225-800 mm findes i leengderne 630 mm og 1020 mm.

Rygskinnen, til at beere svejsetrykket ved den
langsgéende svejsning, placeres 8 — 10 cm
fra top af ror.

Skinnen trykkes / slas ind i den ene skumen-
de lige under kappen ved hjeelp af slagklod-
sen, presses ned og trykkes / slas ind i den
anden skumende ved hjeelp af slagklodsen.

De to justeringsskruer monteres og skrues,
med 5 mm umbracongagle, ned i isolations-
foden.

Justeringsskruerne tilspeendes let.

Ved storre serie 2 og 3 kan det vaere ngd-
vendigt med en leengere justeringsskrue
eller isolationsfod.




2.2.2

Svejsemuffemanual

Montage af BandJoint 0225-800 mm

Montage af Rygskinnens bolte tilspaendes let.
rygskinne,

Skruerne skal have min. 15 mm afstand til
fortsat

alarmtraden.

Det overskydende stykke af skruerne fiernes
med vinkelsliber.

Et filtstykke placeres pa rygskinnen for at
sikre, at svejsetemperaturen i den langsgaen-
de svejsning opnas.

Filten fastholdes med minimum 3 stk. tape,
som placeres saledes, at de ikke daskker for
udluftningshullerne i rygskinnen.




2.2.3

Svejsemuffemanual
Montage af BandJoint 0225-800 mm

Montage af Efter rygskinne og filt er monteret, anvendes
rygskinne, skabelonen i montagebakken for at markere
fortsat BandJoints korrekte placering.

Skabelonen holdes pa rygskinnen, sé de
2 tapper i sideveerts retning steder op til
kapperoret.

Der ma ikke komme markeringskridt i svejse-
zonen.

Hvis ror og fittings leveres med tilbagetrukket
skumende, anvendes special skabelon til
dette

Med markeringskridt opmasrkes der nu pa
kappen, sé der forekommer 2 parallelle stre-
ger lig med rygskinnens bredde, og 1 streg i
rundgéende retning af kapperoret.

Der mé ikke komme markeringskridt i svejse-
zonen.




2.2.4

Svejsemuffemanual
Montage af BandJoint 0225-800 mm

Formontage af BandJoint pakkes ud af transportemballa-

BandJoint gen. Det omrade, der overlapper pa muffen,
rengeres med sprit og slibes som kappe-
roret.

Pa BandJoint lavet af en plade 225 - 800
kommer terminalen ud af enderne af muffen
og skumhuller bores pé stedet..

Inden BandJoint placeres pa kappereret, skal
muffen og det slebne kapperor affedtes med
sprit.

Efter affedtning méa svejsefladerne ikke bere-
res!




2.2.5

Svejsemuffemanual
Montage af BandJoint 0225-800 mm

Formontage af BanddJoint dimension @225 - 800 leveres
BandJoint, uden forborede huller.
fortsat

Den overste del af overlapningen pa
BandJoint skal veere lig med den overste
streg pa kapperoret, fra opmaerkningen med
skabelonen som angiver rygskinnens bredde.

Anvend de 2 streger i rundtgéende retning
til centrering af BandJoint for at sikre, at alle
indlagte svejsetrade har kontakt til kappero-
ret.

BandJoint placeres saledes, at der er samme
afstand fra muffekant til stregerne pé hver
side.

BandJoint fastholdes med en 50 mm band-
strammer midt pa muffen for dim. @225 —
800 mm.

Bandstrammerhandtaget placeres, sa der
kun bliver et lag spaendeband i svejsezonen,
og séledes at, handtaget ikke er i vejen for
den langsgéende trykskinne.

Vaer opmaerksom pa, at bandstrammer ikke
daekker 2D-stregkode p& muffens label.




2.2.6

Svejsemuffemanual

Montage af BandJoint 0225-800 mm

Formontage af
BandJoint,
fortsat

Montage af tryk-
band / skinne

Under tilspeendingen bankes med en kunst-
stofshammeren pa BandJoint for at opna
bedst mulig kontakt mellem svejsetrade og
kapperar.

Der ma ikke bankes pa omradet hvor svej-
setradene er placeret

Det anbefales at montere tape rundt om
BandJoint i svejsezonen for at forhindre tryk-
bandet i at heenge fast i BandJoint og der-
med minimere slitagen pa trykbandet.

Tape fiernes efter endt montage, s& muffen
kan kontrolleres visuelt.

Den langsgéende trykskinne er forsynet med
en affaset gummiplade pa undersiden.




2.2.7

Svejsemuffemanual
Montage af BandJoint 0225-800 mm

Montage af tryk- Placer trykskinnen, s& gummipladens affa-
band / skinne, sede kant steder op til overlapningen pa
fortsat BandJoint.

Vaer opmaerksom pa at placere det rundgéa-
ende trykband korrekt i forhold til markerin-
gen pé den langsgaende trykskinne.




2.2.8

Svejsemuffemanual

Montage af BandJoint 0225-800 mm

Montage af tryk-
band / skinne,
fortsat

Samtidig sikres det, at trykskinnen centre-
rer over muffen i langsgéende retning. Brug
opskumningshullerne i muffen og de 2 band-
strammere pa trykskinnen til dette formal.

BandJoint fra en plade har ingen huller, men
centreres efter muffekanterne.

De 2 band til den langsgéende trykskinne
monteres og tilspaendes let for at fastholde
trykskinnen i den korrekte position under
montagen af de rundgéende trykband.

Den langsgéende trykskinne anvendes ogsé
under svejsningen til at fiksere de rundgaen-
de trykband.

| montageudstyret vil der veere 2 laeengder af
langsgéende trykband, en lzengde for 630
mm og en leengere for 1020 mm.

De rundgéende trykband fikseres i korrekt
position ved hjeelp af de montageriller, der
findes i enderne pé trykskinnen.

Brug de indvendige til kort model (630 mm),
og dem leengst ude til lang model (1020 mm)




2.2.9

Svejsemuffemanual

Montage af BandJoint 0225-800 mm

Montage af tryk-
band / skinne,
fortsat

Trykluft-
forbindelser

De rundgéende trykband kan &bnes.

Bespaending til at lase det rundgéende band
med er udformet med en slidse, der passer
ned over den langsgaende trykskinne.

Fra kompressor forbindes trykluft til redukti-
onsboks med rade (hajtryk) forbindelsesslan-
ger.

Fra reduktionsboks anvendes bla (lavtryk)
slanger til trykskinne og band.

3-vejs-fordeleren med ventil forbindes til bla
slange.

Mellem det ene trykband og langsgéende
trykskinne forbindes kort koblingsslange med
T-stykke.




2.2.10

Svejsemuffemanual

Montage af BandJoint 0225-800 mm

Trykluft-
forbindelser,
fortsat

Justering og
pasaetning af
trykluft

De 2 hanstik fra 3-vejs-forbindelsen tilsluttes
de rundgéende trykband.

Den sidste kobling fra 3-vejs-forbindelsen
tilsluttes Weldmaster med en bla slange i den
nodvendige leengde.

Lufttrykket justeres i reduktionsboksen, ved
at lefte den sorte justeringsskrue og dreje,
indtil det rigtige tryk, 1,5 bar, er opnaet.

Svejsetrykket fastlases, nar den sorte knap
trykkes ned igen

Trykket pé reduktionsboksen er vejledende.
Nar PDA’en er tilkoblet, kontrolleres trykket
med PDA’en.

WeldMaster/WeldMaster Light sikrer, at tryk-
ket holdes indenfor det tilladte toleranceom-
rade 1,4 - 1,7 bar under svejseprocessen.

Inden der abnes for lufttrykket, demonteres
den korte koblingsslange pa trykskinnen og
kneekkes.




2.2.11

Svejsemuffemanual

Montage af BandJoint 0225-800 mm

Justering og
paseetning af
trykluft, fortsat

Kabelforbindelse

Der abnes for svejsetrykket ved at skyde den
sorte ring pa 3-vejs-fordeleren frem.

Alle spaendeband lgsnes, og der bankes
med kunststofhammeren, nar der er tryk pa
de 2 rundgéende trykband.

Nu tilsluttes den korte koblingsslange til den
langsgéende trykskinne.

Svejsekablerne tilsluttes WeldMasterens
front.

Hvert kabel har en power- og sensorledning,
som forbindes til henholdsvis red eller bla
udtag.

De to kabler fra WeldMaster tilsluttes ter-
minalerne i muffen — vaer omhyggelig med
tilslutningen. Serg for grundig rengering. Der
skal veere god forbindelse, speend klemmer-
ne.




2.2.12

Svejsemuffemanual

Montage af BandJoint 0225-800 mm

Kabelforbindelse,

fortsat

Teethedsprove

WeldMaster startes (Se afsnit “WeldMaster”).

Det 6-cifrede svejsefil nr. SKAL skrives pa
muffen, sa sporbarheden sikres.

Efter svejsning og muffen er afkelet til under
80°C demonteres kabler og trykband.

Inden trykband og trykskinne demonteres,
skal ventilen pa 3-vejs-fordeleren vaere luk-
ket.

Kontroller, at der ingen tryk er i band og
skinne inden demontage.

Efter demontage af trykband kontrolleres, om
de 2 huller i svejsezonen er fyldt med PE. Se
billeder af inspektionshul for og efter svejs-
ning.

Er hullerne ikke fyldt, skal muffen gensvejses
efter afkaling til omgivelsestemperatur.

(Se afsnit “Gensvejsning af muffe, side
2.12.1).

Muffen teethedsproves.

Der bores 2 stk 17,5 mm huller til tastheds-
prevning og opskumning.




2.2.13

Svejsemuffemanual

Montage af BandJoint 0225-800 mm

Teethedsprove,
fortsat

Gummiproppen i testhedspreveudstyret pla-
ceres i hullerne og spaendes til.

Muffen sasttes under et tryk pa 0,2 bar.

Der sprojtes sasbevand pa alle svejseflader.

Hvis / nér der findes en utasthed, skal muffen
gensvejses.

(Se afsnit “Gensvejsning af muffe, side
2.12.1).

Né&r muffen er trykprovet og godkendt, klip-
pes terminalerne af, og muffen er klar til iso-
lering.

(Se afsnit 2.6.1 "Isolering og forsegling af
huller” samt Handtering & Montage afsnit 7
"Isolering af samlinger”).




2.2.14

Svejsemuffemanual
Korrekt forbindelse af trykslanger til WeldMaster

Svejsning af en
BandJoint

Svejsning af to
BandJoints




2.2.15

Montagevejledning
Fleksibelt trykvaerktoj for BandJoint o 225-800 mm

Trykveerktojets Handtag m/trykband til fleksibelt vaerktgj for
indhold @225 — 800.

Langsgaende trykband til fleksibelt trykvaerk-
tej for muffe 630 mm. Findes ogsé for muffe
1020 mm.

Alle trykband er forsynet med en sikkerheds-
ventil.

Trykskinne til fleksibelt veerktoj for muffe
630 mm. Findes ogsé for muffe 1020 mm.

Trykslanger og reduktionsboks til det fleksible
trykveerktgj.

Trykband til fleksibelt vaerktej for muffe
630 mm. Findes ogsa for muffe 1020 mm.

Trykband og trykskinne til fleksibelt veerktej
for muffe 630 mm. Findes ogséa for muffe
1020 mm.




2.2.16

Montagevejledning

Fleksibelt trykvaerktoj for BandJoint o 225-800 mm

Vedligehold

Montage af rund-
gaende trykslan-
ge i spende-
vaerktoj

Montage af
BandJoint

Med jeevne mellemrum kontrolleres om der er skader pa slanger, veerktej og sikkerhedsudstyr.

Minimum hver tredje méaned skal trykband der labende anvendes kontrolleres for skader og
uteetheder.

Veer saerlig opmaerksom pé folden i begge sider af trykbandet for utastheder.
Kontroller for utaetheder ved at pasastte Iufttryk og anvende laskagespray.
Ligeledes kontrolleres trykbandet for slitage pa den side, der vender ned mod muffen.

Registrer, at der er foretaget kontrol af trykb&ndet - eventuelt ved at notere dato péa trykbandet
eller i mufferapporten i kommentarfeltet.

Kontroller lebende vaerktejet for synlige skader. Herunder sikkerhedsventiler og handtag.

Monter den rundgdende trykslange i hand-
taget for det fleksible trykvaerktej som vist pa
billederne.

Montage af BandJoint foretages i henhold til
Svejsemuffemanualen punkt 2.3.1-2.3.6.

Det anbefales at montere tape i svejsezoner-
ne for at sikre lang levetid pé trykslangerne.
Tape fiernes inden tasthedsprovning.

Herefter monteres det fleksible trykveerktg;
som beskrevet nedenfor.




2.2.17

Montagevejledning
Fleksibelt trykvaerktoj for BandJoint o 225-800 mm

Montage af Placer trykband for fleksibelt veerktej lost
trykveerktgj oven pa muffen.

Placer trykskinnen last over slangen.

Trykskinnen og slange centreres pa muffen
og placeres, sa trykskinnen overlapper ca.
20 mm i forhold til overlap pa muffen og
spaendes til med bandstrammerne.

Vaer opmaerksom p4, at bandstrammerne
ikke daskker 2D-stregkoden pa muffens
label.

Pilene pa trykskinnen passer med kanten af
overlap pa muffen i begge ender.

Placer handtag med trykslange som vist pa
billedet.

For trykslangen rundt om roret og tilbage i
handtaget.

Trykslangen placeres, sé den gar 20 — 30
mm ud over muffekanten.

Kontroller, at trykslangen ikke er snoet.




2.2.18

Montagevejledning

Fleksibelt trykvaerktoj for BandJoint o 225-800 mm

Montage af
trykveerktg;j,
fortsat

Trykslangen placeres i handtaget og traekkes
til med handen, sa trykslangen ligger an til
muffen hele vejen rundt. Ferst herefter stram-
mes med skraldefunktionen pa handtaget.

De to bolte skal sidde midt for trykskinnen.

Trykslangen skal strammes til man kan se
den rundgéende muffekant gennem trykslan-
gen. Det svarer til et traek pa cirka 15 - 20
kg.

Samme procedure gentages i den modsatte
side af muffen.

Veer opmaerksom pé ikke at beskadige ter-
minalerne pa muffen.

Nar det fleksible trykveerktej er monteret kor-
rekt som vist pa billedet kan trykluftslanger
tilsluttes.




2.2.19

Montagevejledning
Fleksibelt trykvaerktoj for BandJoint o 225-800 mm

Tilslutning af Tilslut den rade slange (hejtryk) i reduktions-
trykslanger boksen.

Trykkes justeres til 1,5 bar pa reduktionsbok-
sen. Trykket pa reduktionsboksen er vejle-
dende.

Nar PDA’en er tilkoblet, kontrolleres trykket
efter PDA’en.

Monter den lille kobling pa det langsgéende
trykband.

Monter de store koblinger p& de rundgaende
trykband.

Ventilen pa fordeleren skal sté i lukket positi-
on til alle trykslanger er forbundet.




2.2.20

Montagevejledning
Fleksibelt trykvaerktoj for BandJoint o 225-800 mm

Tilslutning af Den bla slange (lavtryk) tilsluttes reduktions-
trykslanger, boksen.
fortsat

Nér alle slanger er tilsluttet, &bnes ventilen,
sa der kommer tryk pa trykbandene.

Under tilspeendingen bankes med en kunst-
stofhammer pa BandJoint for at opna bedst
mulig kontakt mellem svejsetrade og kappe-
rar.

Lasn midterste bandstrammer efter at der er
kommet tryk pa trykbandene.

Svejsekablerne, sensorledninger og returluft-
slange fra reduktionsboksen tilsluttes fronten
pa WeldMaster/WeldMaster Light.

De to kabler fra WeldMaster/WeldMaster
Light tilsluttes terminalerne i muffen — vaer
omhyggelig med tilslutningen, der skal veere
god forbindelse, spaend klemmerne.

Kontroller, at trykket pa PDA’en er 1,5 bar.
WeldMaster/WeldMaster Light overvager, at
trykket holdes inden for tilladte tolerancer
under svejseprocessen (1,4 — 1,7 bar).

Fortsaet herefter montagen som beskrevet |
svejsemuffemanualen side 2.2.12 og afsnit
"WeldMaster”




2.3.1
Svejsemuffemanual
Montage af BandJoint ¢ 900-1400 mm

Forberedelse Efter grundig rengering med sprit og slibning, som omtalt under vejledningen for “Forberedelse
af muffested af muffested”, kan montagen af BandJoint padbegyndes.

Alarmtrade 1. Samling og sikring af alarmtrade.
Se Handtering & Montage manualafsnit
23.3 0g 23.4.

Slibning af 2. Aktivering af plast overflade ved slibning.
kappe Se Svejsemuffemanualen side 1.1.1.

Montering af 3. Rygskinne monteres i sikker afstand, mini-
rygskinne mum 50 mm fra alarmtrade.
Rygskinnen monteres overst pa roret mel-
lem klokken 10 og 14.
Skinnen trykkes/slas ind i den ene skumen-
de lige under kapperaret, presses ned, og
trykkes/slas ind i den anden skumende ved
hjeelp af slagklodsen i montagebakken, indtil
den er sléet lige langt ind i begge skumen-
der.

4. Skinnen justeres i hgjden.
De to/tre justeringsbolte monteres og skru-
es ned i isolatorfoden ved hjeelp af 5 mm
unbrakonaglen.

Bemaerk! Ved isoleringsserier hvor skum-
hgjden er 85 mm eller mere anvendes der
lange bolte eller isolatorer.




2.3.2

Svejsemuffemanual

Montage af BandJoint ¢ 900-1400 mm

Montering af
rygskinne,
fortsat

Guidevaerktoj
til BandJoint

5. Fjern det overskydende af boltene med en
vinkelsliber.

6. Et filtstykke placeres pa rygskinnen for at
sikre, at svejsetemperaturen i den langs-
géende svejsning opnas.

Filten fastholdes med minimum 3 stykker
tape, som placeres séledes, at de ikke

deekker for udluftningshullerne i rygskinnen.

Rygskinnens placering afmaerkes med ska-

belon pa kapperer i begge ender.

Der mé ikke komme markeringskridt i svej-

sezonen

7. Til at guide BandJoint rundt om kappereret

er det muligt at anvende et guideveerktgj
(PE-plade med afstandsben).

Inden guideveerktojet spaendes pa plads

ileegges bandstrammer (gult) til senere fast-

holdelse af BandJoint.

Guideveerktojet placeres symmetrisk i bun-

den og fastholdes mod kappen med lost
tilspaendte bandstrammere (sort).




2.3.3

Svejsemuffemanual

Montage af BandJoint ¢ 900-1400 mm

Forberedelse 8. Muffen leegges et rent og tert sted og be-

til muffemon- skyttelsesfolien fiernes.

tage Pas pa svejsetrade ikke beskadiges af evt.
veerktoj.

Beskyttelsesfolien kan anvendes som under-
lag for BandJoint under rengering.

9. Beskyttelsespap og eventuelt tape over ter-
minalerne fiernes.

10. Muffen rengeres. Svejsezonerne med
de indstabte kobbertrade rengeres med
sprit.

11. Den ende af BandJoint, der er med termi-
naler indferes i guidevaerktejets abning og
fores/skubbes rundt om kapperoret.

12. Tapen fiernes fra terminalkablerne.
Kablerne bukkes ud over kapperaret.




2.3.4

Svejsemuffemanual

Montage af BandJoint ¢ 900-1400 mm

Slibning af
overlap

Justering af
muffe

Montage af
trykband

13.

Overlappets overflade rengaeres med sprit
0g aktiveres ved slibning i en bredde af
cirka 20 cm, dog séledes at hele overlap-
pet slibes. Tilsyn har derved mulighed for
visuel kontrol af slibning.

Slibningen skal udfares pa oversiden af
muffen i den ende, hvor terminalerne er
placeret.

Det slebne omréde rengeres med sprit.

14.

Bandstrammeren (gul) treekkes lost til,
og muffen justeres pa plads med kunst-
stofhammer i henhold til opmaerkning pa
kappen.

Bandstrammer spaendes, nar muffen er
pa plads.

Guideveerktgjet fiernes.

BEMARK!

Efter svejsning skal de 2 inspektionshuller
i svejsezonerne veere fyldt med smeltet
PE.

Marker eventuelt huller med kridt eller
tusch, sa de er nemmere at lokalisere ef-
ter svejsning.

15.

16.

Den langsgaende trykskinne er forsynet
med en affaset gummiplade pa undersi-
den.

Placer trykskinnen, s& gummipladens af-
fasede kant steder op til overlapningen pa
BandJoint.

Trykskinnens placering kan afmaerkes
med tusch.

De rundgéende nylonband placeres over
den langsgéende trykskinne i den slids,
der passer til muffeleengden.

Veer opmaerksom pé at bandstrammer
ikke daskker 2D-stregkode pa muffens
label.




2.3.5
Svejsemuffemanual
Montage af BandJoint ¢ 900-1400 mm

Montage af 17. Bandet heegtes pa bespaendingens krog.
trykband,
fortsat

18. Bespaendingens krog skubbes ind i slid-
sen og lasebgijlen vrides tilbage.

19. Slangen for det rundgéende nylonband
strammes op pé bagsiden af styret, og
maotrikken spaendes til.

Sikring af tryk- 20. For at sikre at afstanden mellem de to

band rundgéende nylonband er korrekt méles
afstanden mellem dem pé hver side af
muffen.

Der males mellem de to bespasndinger og
foretages en kontrolmaling af, at nylonban-
dene har samme afstand.




2.3.6

Svejsemuffemanual

Montage af BandJoint ¢ 900-1400 mm

Trykluft-
forbindelse

21.

22.

23.

24,

Fra kompressor forbindes trykluft til
reduktionsboks med rade (hajtryk) forbin-
delsesslanger.

Fra reduktionsboks anvendes bla (lavtryk)
slanger til trykskinne og band.
3-vejs-fordeleren med ventil forbindes til
bla slange.

Kontroller hele vejen rundt, at slangen ikke
er uden for nylonbandet.

Det udvendige nylonband kan yderligere
strammes i metrikken, sadan at en finger
lige kan komme ind mellem mellem nylon-
band og slange.

Mellem det ene trykband og langsgaende
trykskinne forbindes kort koblingsslange
med T-stykke.

De 2 hanstik fra 3-vejs-forbindelsen tilslut-
tes de rundgaende trykband.

Den sidste kobling fra 3-vejs-forbindelsen
tilsluttes Weldmaster med en bla slange i
den nedvendige lzengde.




2.3.7

Svejsemuffemanual

Montage af BandJoint ¢ 900-1400 mm

Justering og
paseetning af try-
kluft

Kabelforbindelse

25.

26.

Lufttrykket justeres i reduktionsboksen,
ved at lefte den sorte justeringsskrue og
dreje, indtil det rigtige tryk, 2,8 bar, er
opnaet.

Svejsetrykket fastlases, nar den sorte
knap trykkes ned igen.

Trykket pé& reduktionsboksen er vejleden-
de. Nar PDAen er tilkoblet, kontrolleres
trykket med PDA'en.

WeldMaster sikrer, at trykket holdes
indenfor det tilladte toleranceomrade
2,5-3,0 bar under svejseprocessen.

Inden der &bnes for lufttrykket, demonte-
res den korte koblingsslange pé trykskin-
nen og kneekkes.

Der abnes for svejsetrykket ved at skyde
ventilringen péa 3-vejs-fordeleren frem.

For at sikre bedst mulige kontakt mellem
muffe og kappe bankes der med kunst-
stofhammeren, nar der er 2,8 bar tryk pa
de 2 rundgéende trykband.

Nu tilsluttes den korte koblingsslange til
den langsgéende trykskinne.

Husk at losne bandstrammerel!

27.

28.

Afisoler kablet.

Svejsekablerne tilsluttes WeldMasterens
front.

Hvert kabel har en power- og sensorled-
ning, som forbindes til henholdsvis rod
eller bla udtag. Foelg farvekoderne.




2.3.8

Svejsemuffemanual

Montage af BandJoint ¢ 900-1400 mm

Kabelforbindelse,
fortsat

Kontrol af
svejsezone

Forberedelse
til opskumning

Taethedsprove

290.

De to kabler fra Weldmaster tilsluttes
terminalerne i muffen — vaer omhyggelig
med tilslutningen, der skal vaere gode
forbindelse, spaend klemmerne.

WeldMaster startes (Se “WeldMaster”
afsnit).

Det 6-cifrede svejsefil-nr. SKAL skri-
ves pa muffen, sa sporbarheden sik-
res.

30.

Efter afkeling til 80°C demonteres tryk-
band og det kontrolleres, at de 2 inspek-
tionshuller i svejsezonen er fyldt med
smeltet PE.

Er hullerne ikke fyldt, skal muffen gensvejses
efter afkaling. (Se afsnit "Gensvejsning af muf-
fer”)

31.

Der bores 2 stk. huller 17,5 mm pa hgj-
este punkt sa tast p& kapperorets ender
som muligt.

32. Muffen teethedspreves med tasthedspro-

veudstyr.




2.3.9

Svejsemuffemanual

Montage af BandJoint ¢ 900-1400 mm

Taethedsprove
fortsat

Opskumning

Forsegling af
huller

33.

Taethedsproveudstyret monteres i de to
forborede huller, manometret i det ene hul
0g blindproppen i det andet hul.

Rad trykluftslange tilsluttes trykpreoveud-
styret.

Med reguleringsknappen stilles trykket til
0,2 bar.

Kontroller plastsvejsningerne med laekso-
ge-spray/seebevand.

Hvis der findes en uteethed, skal muffen
gensvejses.

(Se afsnit "Gensvejsning af muffe”, side
2.12.1).

34.

Ved maskinopskumning

Monter en udluftningsprop i det ene
skumhul.

Opskum muffen i det andet.
Monter den anden udluftningsprop.

Opskumning med poseskum

Hvis der skal fyldes 2 poseskum i samme
muffe skal dette forberedes sé de kan fyldes
i umiddelbart efter hinanden. Man skal altid
starte med den mindste poseskum. Der kan
med fordel veere 2 personer om opgaven.
Hvis der skal fyldes 3 eller 4 poseskum i
den samme muffe skal der fyldes 2 po-
seskum i ad gangen. Dette kraever at der
bores et ekstra udluftningshul. Husk at
bestille ekstra propkit til dette.

Se afsnit 2.6.1 "Isolering og forsegling af hul-
ler” samt Handtering & Montage afsnit 7 "Iso-
lering af samlinger”.

35. Hullerne forsegles.

(Se afsnit "Isolering og forsegling af hul-
ler”, side 2.6.1)







2.4.1

Svejsemuffemanual
45° BandJoint-afgrening eller 90° parallel afgrening

Montage-
vejledning

Installation guide: connecting piece for T-joint

SXT-WPJoint TSJoint/BandJoint Flextra

gD: 90-315 oD: 125-450

pD1: 77-200 @D1: 90-160

Branch @dl |20/25| 28 | 26,9 | 33,7 | 42,4 | 48,3 |60,3| 76,1 | 88,9 |114,3
R 125 | 160 | 140 | 140 | 140 | 140 | 150 | 190 | 222 | 170
A 135 | 135 | 100 | 100 | 90 90 | 160 | 145 | 120 | 123

SXT-WPJoint 45°| L 320 | 320 | 320 | 320 | 320 | 320 | 370 | 370 | 380 | 380

TS / BandJoint

Flextra 45° L 320 | 320 | 320 | 320 | 320 | 320 | 350 | 370 | 380 -

Branch gdl |20/25| 28 | 26,9 | 33,7 | 42,4 | 48,3 | 60,3 | 76,1 | 88,9 |114,3
R 125 | 160 | 140 | 140 | 140 | 140 | 150 | 190 | 165 | 170
A 175 | 175 | 140 | 140 | 140 | 140 | 150 | 190 | 165 | 170

SXT-WPJoint 90°| L 270 | 280 | 280 | 280 | 290 | 300 | 310 | 320 | 350 | 360

TS / BandJoint

o L 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 320 | 350 -
Flextra 90

adl X
ad 20/25 |28 ,9 (33,7 [42,4]48,3|60,3|76,1)|889 | 1143
33,7 3 5
42,4 2 4
3
2

48,3 -
60,3 -
76,1 -
88,9 - - -
1143 - - -
139,7 - - - -
168,3 - - - -
219,1 - - - -
273 - - - - -
323,9 - - - - -
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2.4.2

Svejsemuffemanual
45° BandJoint-afgrening eller 90° parallel afgrening

Montage-
vejledning,
fortsat

<+— Connecting piece

Danfoss hot tapping 45°

Installation guide: connecting piece and hot tapping

Branch 2d1]26,9] 33.7 | 42,4 | 48,3 | 60,3 | 76,1 | 88,9 | 114.3
R | 140 | 140 | 140 | 140 | 150 | 190 | 222 | 170
A [100] 100 | 90 | 90 | 160 | 145 | 120 | 123
SXT-WPJoint 45° 230 | 230 | 230 | 200 | 250 | 230 | 250 | 190
TS / BandJoint
> sandont | L | 200 | 200 | 200 | 200 | 210 | 230 | 250 | -
Tonisco hot tapping 45°
Branch 2d1]26,9] 33,7 | 42,4 | 48,3 | 60,3 | 76,1 | 88,9 | 114,3
R | 140 | 140 | 140 | 140 | 150 | 190 | 222 | 170
A [ 100] 100 | 90 | 90 | 160 | 145 | 120 | 123
SXT-WPJoint 45° - | 240 | 240 | 240 | 280 | 280 | 300 | 300
TS/Banddoint | | | | 530 | 250 | 250 | 270 | 280 | 300 | -
Flextra 45
Danfoss hot tapping 90°
Branch 211260 33.7 ] 42.4 | 48.3 | 60.3 | 76.1 | 88.0 | 114.3
R | 140 | 140 | 140 | 140 | 150 | 190 | 222 | 170
A [ 100] 100 | 90 | 90 | 160 | 145 | 120 | 123
SXT-WPJoint 90°| L | 200 | 200 | 220 | 200 | 215 |*245 | 235 | 210
TS/Banddoint | ) | 190 | 199 | 190 | 190 | 200 |*245 | 235 | -

Flextra 90°

*) Important: The free ends of the branch g76,1/140 (series 1) are shortened

50 mm to 170 mm

Tonisco hot tapping 90°

Branch 201]26,0] 33,7 | 42,4 | 48,3 ] 60,3 | 76,1 | 88,9 |114,3

R | 140 | 140 | 140 | 140 | 150 | 190 | 222 | 170

A 100 100 | 90 | 90 | 160 | 145 | 120 | 123

SXT-WPJoint 90° - | 230 | 230 | 230 | 230 | *280 | 280 | 280

TS/Banddoint | | || 500 | 500 | 200 | 210 |*280 | 280 | -
Flextra 90

*) Important: The free ends of the branch g76,1/140 (series 1) are shortened

50 mm to 170 mm




2.5.1

Svejsemuffemanual
BandJoint-afgrening Flextra

BandJoint- BandJoint-afgrening Flextra bestar af en

afgrening Flextra BandJoint pasvejst et eller to fleksible afgre-

45°, 90° eller lige ningsrer. BandJoint afgrening Flextra er til
svejs pa hovedraret og krymp pé afgrenin-
gen.

Afgreningen er krydsbundet og med integre-
ret mastik.

En lang manchet sikrer dobbelttestning pa
afgreningen.

Dimensioner i hendhold til Produktkataloget:

Hovedrer:

2125 - 315 mm (Til enkeltrer og TwinPipe)

2355 — 710 mm (Til TwinPipe)

2125 - 710 mm (Til TwinPipe pa hovedrer og
to enkeltror pa afgrening)

Afgrening:

290 — 125 mm

2140-160 mm
Montage- Hvis der anvendes stélbgjning, afisoleres
vejledning afgreningen til 220 mm, malt fra svejsningen.

Hvis preskobling svejses direkte pa hoved-
roret, méales der fra kappens overkant pa
hovedraret til 20 mm fer den krympbare del
af afgreningen. Dette stykke afisoleres.




2.5.2

Svejsemuffemanual

BandJoint-afgrening Flextra

Montage-
vejledning,
fortsat

Hvis der anvendes BandJoint-afgrening
Flextra med én affgrening, skal der afisoleres
440 mm pa hovedledningen

Hvis der anvendes BandJoint-afgrening
Flextra med to afgreninger, skal der veere
afisoleret 560 mm pa hovedledningen som
vist pé billedet.

Afgreningerne skal veere pasvejst 165 mm
fra kappe til center af rerstudsen, og der skal
veere 230 mm centerafstand mellem de to
afgreninger.

| det efterfolgende vises montage for
BandJoint-afgrening Flextra med én afgre-
ning.

Princippet for montage af BandJoint-
afgrening Flextra med to afgreninger er det
samme.

Treek manchet og T-sko ind pé afgreningen.
Hvis muffen ikke skal monteres straks, skal
den afdeekkes.

Monter evt. preskoblingen péa afgreningen
eller svejs studs og afgrening sammen.

Pres preskoblingen.

—,

165 mm/<\
230 mm




2.5.3

Svejsemuffemanual
BandJoint-afgrening Flextra

Montage- Renger alle overflader i samlingsomradet.
vejledning, Overfladerne skal veere RENE og TORRE.
fortsat

Renger derefter med sprit.

Inden slibning af kappen pa BandJoint, skal
der rengeres for snavs og fugt.

Det er iseer vigtigt, at olieprodukter, som
smgarefedt og lignende fra kraner og grave-
maskiner, er fiernet, inden slibningen foreta-
ges.

Inden slibning fiernes fugt med en gasflamme
ved at forvarme kappen til 20-30°C.

Umiddelbart inden slibning affedtets kappe-
roret med sprit, min. 93%.

Kornstarrelse pa slibeskive: korn 36.

Slib muffens anleegsflader yderligere 20 mm
uden for muffekant séledes at der er en jesvn
mat og ru overflade pa kappen. Tilsyn har
herved mulighed for visuel kontrol af aktive-
ring.

Efter slibning affedtes med sprit.

Aktiver anlaegsfladen pa afgreningen med
smergelleerred, kornstarrelse 60. Fjern lost
slibestov.

Undga berering af de slebne anlaegsflader.

Husk at montere afstandsholdere, som leve-
res med stélafgreningen.




2.5.4

Svejsemuffemanual

BandJoint-afgrening Flextra

Montage-
vejledning,
fortsat

Lun korrugeringen til den er sé& fleksibel, at
den kan presses sammen og traekkes ind
over afgreningen.

Fold T-skoen ud, og treek den ned over
afgreningen.

Drej T-skoen rundt, idet den treekkes ned
over hovedroret.

Marker midten af stélafgreningen pa begge
sider uden for svejsezonen.

Centrer muffen over samlingen.

Afmaerk muffens samlingspunkt.

Hvis BandJoint-afgrening Flextra anvendes
pa TwinPipe-systemer, skal rygskinnen i
dimensionsomradet @125 - 710 mm monte-
res med anvendelse af statteklodser som vist
pé billedet.

| det efterfolgende vises montagen péa
enkeltror.




2.5.5

Svejsemuffemanual
BandJoint-afgrening Flextra

Montage- De to justeringsskruer monteres og skrues,
vejledning, med 5 mm umbraconggle, ned i isolations-
fortsat foden.

Justeringsskruerne tilspeendes let.

Ved storre serie 2 og 3 kan det veere nad-
vendigt med en leengere justeringsskrue eller
isolationsfod

Skruerne skal have min. 15 mm afstand til
alarmtraden.

Det overskydende stykke af skruerne fiernes
med vinkelsliber.

Filten fastholdes med minimum 3 stk. tape,
som placeres séledes, at de ikke daskker for
udluftningshullerne i rygskinnen.




2.5.6

Svejsemuffemanual

BandJoint-afgrening Flextra

Montage-
vejledning,
fortsat

Efter rygskinne og filt er monteret anvendes
skabelonen for at markere BandJoints kor-
rekte placering.

Der ma ikke komme markeringskridt i svejse-
zonen.

Skabelonen holdes pa rygskinnen, sa de 2
tapper i sideveerts retning steder op til kap-
peraret.

Anvend de 2 streger i rundgaende retning

til centrering af BandJoint for at sikre, at alle
indlagte svejsetrade har kontakt til kappe-
reret. BandJoint placeres séledes, at der er
samme afstand fra muffekant til stregerne pa
hver side.

BandJoint fastholdes med en bandstrammer
midt pa muffen for dim. @225 - 710 mm.
Det anbefales at anvende en 50 mm band-
strammer.

Spaendehandtaget placeres, sa der kun
bliver et lag speendeband i svejsezonen, og
séledes at, handtaget ikke er i vejen for den
langsgéende trykskinne.

Under tilspeendingen bankes med en kunst-
stofshammeren pa BanddJoint for at opna
den bedst mulige kontakt mellem svejsetrade
og kapperar.

Centrer afgreningen med kiler for at holde
den pa plads.

Hold T-skoen nede, indtil afgreningen er
afkolet.




2.5.7

Svejsemuffemanual
BandJoint-afgrening Flextra

Montage- Montage af trykveerktej og svejsning felger
vejledning, montageanvisning for BandJoint.
fortsat

Fiern afdaskningen fra tastningsbandene pé
afgreningen.

Kontroller, at alt afdaekning er fiernet.

Anvend evt. varmeskjold for at beskytte det
korrugerede flexrer.

Krymp den krympbare ende af afgreningen.
Start krympningen pé undersiden.

Gummipropperne péa testhedsproveudstyret
placeres i hullerne og spaendes til.

Muffen trykkes op til ca. 0,2 bar.

Der sprojtes seebevand pa alle samlinger for
at kontrollere for uteetheder.

Bor et 25 mm hul pé afgreningen. Brug bor
med dybdestop for ikke at beskadige medie-
roret.

Afstand fra reduktionens kant: ca. 30 mm.




2.5.8

Svejsemuffemanual
BandJoint-afgrening Flextra

Montage- Monter en udluftningsprop i hullet pa afgre-
vejledning, ningen og i det ene hul p& hovedreret. Det er
fortsat vigtigt, at der ventileres pa det hgjeste punkt

pé afgreningen.

Opskum muffen i det sidste hul, og monter
den sidste udluftningsprop.

Vent mindst 30 min. til afgasning er sket.
Fjern udluftningspropperne ved at dreje og
lofte dem.

Afrens eventuelt udflydende skum eller spild.

Afrens anleegsfladen for manchetten pa
afgreningen med sprit.

Slib anleegsfladerne med smergelleerred.

Fiern last slibestov.

Fjern beskyttelsesfolien fra ekspansions-
proppen og kontroller taetningsmassen.

Aktiver omradet omkring proppen kort med
hard flamme.

Monter ekspansionsproppen i hullet og pres,
indtil teetningsmassen er fordelt jaevnt under
proppens krave.




2.5.9

Svejsemuffemanual
BandJoint-afgrening Flextra

Montage- Centrer kileproppen i ekspansionsproppen
vejledning, og sla den helt i bund med en hammer.
fortsat

Aktiver anleegsfladen for manchetten pa
TS-sadlens afgrening med gasbraender til en
overfladetemperatur pa min. 65°C.

Beskyt evt. FlextraPipe med varmeskjold.
Fjern indpakning og papir fra manchetten.

Kontroller, at alt papir er fiernet.

Placer manchetten ca. 50 mm over ekspan-

sionsproppen og krymp den ud mod afgre-

ningen.
Isolering og for- Isolering og forsegling af huller pa BandJoint, se afsnit 2.6 ”Isolering og forsegling af huller”.
segling af huller
Kontrol og doku- Kontroller T-muffen.

mentation Kriterium for godkendelse af svejseprop: To synlige vulster

Samlingen er faerdig.

Visuel kontrol og evt. dokumentation, se afsnittet "Generelt”.







2.6.1

Svejsemuffemanual
BandJoint - Isolering og forsegling af huller

Isolering og for- Se vejledning for poseskum.

segling af huller Det anbefales at treekke plastfolien tilbage

over muffen efter opskumning og lade den Foam pack

for single pipe joints

blive der indtil montage af svejsepropperne.

Hvis omgivelsestemperaturen er > 30°C ved
opskumning, og man hellere vil opskumme
ved lavere temperaturer, skal man huske at
lukke skumhullerne med tape.

Plastfolien skal fiernes for tilfyldning af rergra-
ven.

Generelt skal opskumning foretages i hen-
hold til Handtering & Montage afsnit 7
"Isolering af samlinger”

Det nedvendige poseskum og udluftnings-
propperne geres Klar.

Hvis der skal fyldes 2 poseskum i samme
muffe skal dette forberedes, sa de fyldes i
umiddelbart efter hinanden. Der kan med for-
del veere 2 personer til opgaven.

Hvis der skal fyldes 3 eller 4 poseskum

i samme muffe, skal der bores et ekstra
udluftningshul. Husk at bestille ekstra propkit
til dette.

Hullerne bores 150 mm fra muffekanten i
hver side, plus et i midten af muffen.

Poseskum blandes efter forskrifter, og prop-
perne slas i opskumningshullerne ved hjeelp
af en hammer.




2.6.2

Svejsemuffemanual
BandJoint - Isolering og forsegling af huller

Isolering og for- 10 minutter efter skumning kan udluftnings-

segling af huller, proppen drejes en halv omgang, hvilket vil

fortsat lette den senere demontage af udluftnings-
proppen.

Efter min. 30 minutters afheerdning kan
udluftningspropperne fiernes med pennen af
hammeren eller et koben.

Overskydende skum omkring opskumnings-
hullet skrabes af med en kniv.

Propsvejseren skal veere 250° C (482 F),
inden den anvendes til spejlsvejsning af de
koniske propper.

| propkassen findes der 3 storrelser af koni-
ske bor, 35 mm, 43 mm og 50 mm.

35 mm boret anvendes til forsegling af
opskumningshuller.

43 mm boret anvendes til reparation, nar
svejsningen af en 35 mm prop ikke kan god-
kendes.

50 mm boret anvendes til kabeludkoblinger.
Det rigtige bor monteres i boremaskinen,
hvor der skal bores til stop pa det koniske
bor. Kabeludkobling @ 50 mm krasver &ben
svejsespejl.




2.6.3

Svejsemuffemanual
BandJoint - Isolering og forsegling af huller

Isolering og for- Med en kniv fiernes s& meget skum i det
segling af huller, udborede hul, at der vil veere plads til prop-
fortsat svejseren.

Skumrester fiernes, og hullet er klart til svejs-
ning af den koniske prop.

Rens alle overflader i svejsezonen (muffe og
svejseprop) med sprit.

Proptangen fra propkassen justeres, sé den
passer til den koniske prop ved at justere
den vertikale stang efter den aktuelle muf-
fedimension, sa toppen af svejseproppen
folger konturen af muffen.

Nar propsvejseren har opnaet en temperatur
pa 250° C (482 F), placeres den koniske
prop i skalen, og den modsatte del i det
koniske hul.




2.6.4

Svejsemuffemanual
BandJoint - Isolering og forsegling af huller

Isolering og for- Né&r PE-materialet pa prop og muffe smeltes
segling af huller, af propsvejseren, vil der dannes laeber. Det er
fortsat vigtigt at holde propsvejseren roligt.

Opvarm hulkanten ved at propsvejsevaerkto-
jet trykkes ned. Svejseproppen og skumhullet
opvarmes samtidigt til den rette temperatur
med svejsevaerktgjet. Nar den flade kant pa
pressvejseveerktgjet er 1-2 mm over muffen
0g proppen samtidig er sunket ca. 1 mm
aflastes presset i ca. 10 sekunder.

Med proptangen tages den opvarmede prop
op af skélen, propsvejseren fiernes fra hullet,
og proppen trykkes ned, indtil benene hviler
péa kapperaret, og overkanten af propen er lig
med overkanten af muffen (max. 1 mm over).

Proppen mé ikke trykkes laengere ned.
Trykket skal veere konstant og holdes roligt i
mindst 1 min.

Der skal veere 2 vulster ensartet hele vejen
rundt om proppen.

Gentag processen med den anden prop.

P& en korrekt udfert spejlsvejsning skal der
veere leebedannelse fra prop- og muffemate-
riale. Det indikerer, at materialerne har veeret
opvarmet korrekt.

Kontroller muffen.

Kriterier for godkendelse af muffen:

- Der ma ikke veere kraftig lokal udsmeltning

- Mindre deformationer fra trykbandet vil
forekomme

- Der mé ikke veere udflydt skum ved ender
eller svejsepropper

- Der ma ikke veere synlige indstebte svejse-
trade ved de rundgaende svejsninger og
den langsgéende svejsning.

PDA’en har godkendt svejseprocessen i hen-
hold til acceptkriterierne.

Manuelle tiekpunkter pad PDA'en er udfyldt
- kontrol af alarmtade

- teethedsprovning er udfort

- kontrol af opskumning

- visuel kontrol af muffen

Kriterier for godkendelse af svejseprop:
- der skal veere to synlige vulster

Samlingen er feerdig.



2.7.1

Svejsemuffemanual
BandJoint - Udskaringslangder for BandJoint

Tabel over muffe- og udskeeringslaengder for BandJoints

STD 630 XL 1020
Kapperer | Udskeering Murfe- Udskeering Muffe- Udskeering Mufre- Udskeering Muffe-
laengde laengde leengde leengde
A mm A mm A mm Amm
L mm L mm L mm L mm
90-200 420-455 570 680-715 830
225-1400 420-455 630 810-845 1020







2.8.1

Svejsemuffemanual
Montage af reduktioner med BandJoint

Reduktioner

Montage-
vejledning for
reduktion med
BandJoint

| nogle fa tilfeelde er det muligt at udfere reduktion med BandJoint over 2 forskellige kappedi-
mensioner.
Der mé ikke forekomme nogen form for vinkeldrejning sammen med reduktion.

Nar BandJoint anvendes som reduktionsmuffe kan der forekomme lokale udsmeltninger af PE.

@90 - 200 mm
| denne dimensionsreekke vil det vaere muligt at udfere reduktion for felgende dimensioner:
@90 - 110 mm

@110 - 125 mm
@160 - 180 mm
@180 — 200 mm

Desuden kan folgende dimensioner udferes, ved brug af specielt varenr.
@125 - @140
@140 - @160

@225 - 500 mm

| denne dimensionsreekke vil det kun veere muligt at udfere reduktioner ved brug af en stan-
dard BandJoint med folgende dimensioner:

@225 - 250 mm

@90 - 1400 mm
Alle andre reduktioner, uanset storrelse, kan udferes som en EWJoint-reduktionsmuffe eller en
preeisoleret reduktion.

Til reduktionen anvendes BandJoint til den
storste dimension.

Kapperoret rengeres for snavs og fugt, og
BandJoint treekkes over roret for at markere,
hvor rygskinnen skal placeres.




2.8.2

Svejsemuffemanual
Montage af reduktioner med BandJoint

Montage- Muffen fikseres med bandstrammer, og
vejledning for opskumningshullerne drejes, sa de er i positi-
reduktion med on “kl. 12”. Marker pé kappen, hvor rygskin-
BandJoint, nen skal monteres, samt pa muffen, hvor der
fortsat skal slibes.

Markeringen pa kappen vil vaere overkanten
af rygskinnen.

Muffen traekkes af, der rengeres og berstes,
som omtalt under “Forberedelse af muffe-
sted”.

Pa muffen slibes op til markeringen.

Montage af Rygskinnen monteres efter samme regler
rygskinne som ved standard muffemontage.

Men reduktionen pé kapperoret vil betyde, at
rygskinnens placering i forhold til medieraoret
ikke bliver parallel.

Overkant af rygskinnen monteres op til mar-
keringen pa kappen.

Skinnen monteres lige under kappen og
skruerne spaendes let. Skruerne skaeres af,
og der monteres filt p& skinnen.

Med skabelonen afsasttes maerker pa kap-
pen til at centrere muffen efter.

Der ma ikke komme markeringskridt i svejse-
zonen




2.8.3

Svejsemuffemanual
Montage af reduktioner med BandJoint

Montage af Der afterres med sprit pa alle slebne flader
rygskinne, samt indvendig i muffen. Efter affedtning ma
fortsat svejsefladen ikke bereres, medmindre der

basres handsker.

Muffen treekkes over og fikseres med et
spaendeband pa midten.

Montage af tryk- Det samme trykveerktej anvendes, men
band / -skinne der bliver 2 dimensioner pa de rundgéende
band.

Den langsgéende trykskinne fikseres, sa tryk-
ket bliver over den indsatte rygskinne.

Herefter monteres de rundgéende trykband
som normalt.

Den langsgaende trykskinne tilsluttes.

Kablerne fra WeldMasteren tilsluttes, og muf-
fen svejses som normalt.

Teethedsprove, opskumning og forsegling af
opskumningshullerne udferes efter samme
forskrifter, som omtalt under standardmuffer.







2.9.1

Svejsemuffemanual
Montage af BandJoint - Smigskaering

Smigskaering Nogle steder tillades smigskeering af medie-
roret ved mindre retningsaendringer.

Ved smigskeering skal der altid anvendes en
standardmuffe; laeengere muffer vil resultere i
for lidt isolering péa ydersiden!

Nar der anvendes BandJoint i forbindelse
med smigskeering, skal rorarbejdet tilpasses,
sa nedenstéende skema overholdes.

Max. smig, °v BandJoint

0 2 90-1400 mm

1 © 90-1400 mm

2 2 90-1400 mm

3 2 90-710 mm

4 2 90-500 mm
Montage- Afstanden mellem kappergrene pé ydersiden
vejledning ved kontrolleres, og ma efter sammensvejsningen
smigskeering ikke veere starre end 440 mm.

Efter grundig rengering med sprit og slib-
ning, som omtalt under vejledningen for
"Forberedelse af muffested”, kan montagen
af BandJoint padbegyndes.

Montage af Rygskinnen skal monteres pé ydersiden for
rygskinne at give plads til den langsgéende trykskinne.




2.9.2

Svejsemuffemanual

Montage af BandJoint - Smigskaering

Montage af
rygskinne,
fortsat

Rygskinnen monteres lige under kappen og
skruerne spaendes let, filten paleegges, og
med skabelon markeres rygskinnens place-
ring pa kappen.

Der mé ikke komme markeringskridt i svejse-
zonen.

BandJoint traekkes over reret, og fikseres
med et spaendeband.

For at opnéa bedst mulig kontakt mellem
tradene i BandJoint og kappereret, skal der
strammes og bankes ekstra med kunststof-
hammeren.

Herefter kan langsgéende og rundgaende
trykband monteres som ved normal standard
BanddJoint. (Se vejledning i afsnit “Montage af
trykband”).

Den langsgéende trykskinne tilsluttes.

Kablerne fra WeldMaster tilsluttes, og muffen
svejses som normalt.




2.9.3

Svejsemuffemanual
Montage af BandJoint - Smigskaering

Montage af Efter svejsning fortseettes i henhold til vejled-
rygskinne, ning i afsnit “Testhedspreve” og “Isolering og
fortsat forsegling af huller”, side 2.6.1.







2.10.1

Svejsemuffemanual
Reparation af kapperor

Reparation af
kapperor

Reparation med
propper

Mindre mekaniske beskadigelser pa kapperoret kan repareres med koniske propper.

Ved starre skader fiernes kapperer og skum, og en BandJoint, i den leengde der er nadven-
dig, monteres.

(Se tabel i afsnit “Udskaering og muffeleengde” s. 2.7.1).

Det vil vaere acceptabelt at reparere med
max. 10 propper, herefter anbefales det at
indskaere en muffe med en leengde, der pas-
ser til skaden.

Hvor revnen starter og ender bores et konisk
hul til svejseproppen for at standse kaerven.

Propper indsvejses.
For at give plads til det koniske bor, fiernes
vulste fra prop og kappe.




2.10.2

Svejsemuffemanual
Reparation af kapperor

Reparation med

propper,
fortsat

Reparation med
BandJoint og
mellemstykke

Herefter bores og svejses s& mange propper
som nedvendigt for at lukke revnen.

Propperne skal indsvejses, sé de overlapper.

Alle leengder af BandJoint kan anvendes til
reparation.

Hvor den leengste BandJoint ikke er lang
nok, anvendes et mellemstykke og 2 muffer.

Mellemstykket er 900 mm og afkortes til pas-
sende leengde.

Mellemstykket har huller til alarmtrade..

Kappereret afisoleres i en leengde, der pas-
ser til mellemstykket og 2 muffer i henhold til
skema pa's. 2.7.1

Mellemstykket flaekkes pé langs, og isolerin-
gen modsat skeeres ud til kapperaret. (Altsa
en slids).




2.10.3

Svejsemuffemanual
Reparation af kapperor

Reparation med
BandJoint og
mellemstykke,
fortsat

Mellemstykket treekkes over medieroret.

Mellemstykket speendes sammen med en
bandstrammer.

Opskeeringen freeses og geres Klar til ekstru-
dering

Lav 2 punktsvejsninger med ekstruder.

Nar ekstrudering er afkalet, fiernes spaende-
band og ekstrudersvejsningen geres faerdig.

Efter afkeling slibes montagezonen.




2.10.4

Svejsemuffemanual
Reparation af kapperor

Reparation med
BandJoint og
mellemstykke,
fortsat

Reret er klar til montage af to muffer.




2.11.1

Svejsemuffemanual
Muffemontage - rapport
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2.12.1

Svejsemuffemanual
BandJoint - Gensvejsning af muffe

Gensvejsning af Der kan veere falgende grunde til, det vil vaere nedvendigt at gensvejse en muffe:

muffe 1. Hvis svejsetiden ikke er i overensstemmelse med acceptkriterier i PDA’'en

2. Hvis afsat effekt ikke er i overensstemmelse med acceptkriterier i PDA'en
3. Der er ikke tydelige trykmaerker fra trykbandet i svejsezonen

4. Hvis de 2 inspektionshuller i svejsezonerne ikke er fyldt med smeltet PE
5. Hvis teethedsproven viser, at muffen ikke er test

Hvis én eller flere af ovenstdende acceptkriterier ikke er overholdt, ma muffen forseges gen-
svejst max. 3 gange.

Men hvis der er tale om urenheder i svejsefladerne, som f. eks. sand eller lignende, vil en
gensvejsning ikke hjeelpe.

Inden gensvejsning skal muffen veere kalet ned til omgivelsestemperaturen. Der kan kun gen-
svejses, hvis den viste temperatur pd PDA’en er mindre end omgivelsestemperaturen +25°C.
Hvis temperaturen er hgjere end det, tillades det ikke, at der gensvejses.

Tvos Fra Til Svejsetemperatur
P 2 mm 2 mm °C
BandJoint STD, XL 90 200 200
BandJoint 630/1020 225 1400 220




2.12.2

Svejsemuffemanual
BandJoint - Typiske svejseforiocb

Typiske svejse- Korrekt svejseforlab for BandJoint
forleb > @ 225 mm.

Svejsetiden er ikke opnaet.

Der kan gensvejses.

Effekten er ikke opnaet.
Starttemperaturen er for hgj.

Dette indikerer, at der er sprunget trade
inden start af svejsningen. Muffen kasseres.




3.1.1

Svejsemuffemanual
Montage af EWJoint

Montage-
vejledning

EWdJoint bestar af:

1. Krympemuffe.

2. Svejseband med 2D-stregkode.

3. Udluftnings-/Svejsepropper, som er i en
spand

INFO:

Indpakningsfolie skal forblive pa muffe inatil
installation for beskyttelse mod sollys og
varme.

Krympemuffen skal forblive i indpaknings-
folien.

Efter grundig rengering og slibning - som
omtalt i afsnittet "Forberedelse af muffested”
- kan montagen af EWJoint begynde.

Fugt kan fiernes med en gasflamme ved at
forvarme kappen til 20-30°C inden slibning.

Fjern indpakningen fra krympemuffen uden
brug af skeerende veerktoj.

Lad indpakningen forblive pa rerledningen.

Skyd muffen halvt ind over samlingen og ren-
ger omhyggeligt muffen indvendigt med sprit,
min. 93%.

Afrens skumfladerne og renger den ene kap-
pergrsende sa langt, at muffen kan skydes
ind over et helt rent kapperar.

D.v.s muffens laengde + 200 mm.




3.1.2

Svejsemuffemanual
Montage af EWJoint

Montage-
vejledning,
fortsat

Skyd den rene muffeende ind over den ren-
gjorte rorende.

Renger den anden muffeende omhyggeligt
indvendig med sprit, min. 93%.

Kontroller at muffen er REN og T@R ud- og
indvendig .

Renger det andet kapperer mindst 300 mm.

fra rerenden.

Placer muffen midt over samlingen.

Afmaerk begge muffeender pa kappererene,
samt en afmaerkning kl. 12 pa muffe og
kappe.

Skub muffen hen p& den rengjorte ende.

Slib kapperarene grundigt med sliberondel/
diamantskive eller smergelleerred, korn 36.

Slib krympemuffens anleegsflader yderligere
20 mm séledes at slibemasrker er synlige
udenfor muffekant. (Tilsyn har herved mulig-
hed for visuel kontrol af aktivering).

Kontrollér, at der er slebet hele vejen rundt.

Afmaerk svejsebandenes placering med
afstanden X.

D< 800 mm. — X =20 mm,

D > 800 mm. — X = 30 mm.




3.1.3

Svejsemuffemanual
Montage af EWJoint

Montage-
vejledning,
fortsat

Placer muffe ud for afmaerkning pa kappe og
brug muffeenden til afmaerkning hele vejen
rundt.

Der mé ikke komme markeringskridt i svejse-
zonen

Fastger svejsebandene med klammer som
vist i illustrationen samt en klamme for hver
ca. 250 mm. rundt pa kapperarene.

Sterrelse pa klammer og pistol, se afsnit
6.3.2 Trailerudstyr.

Placering af klammer pa svejseband:

Stresk svejsebandene ensartet, séledes de
netop IKKE rerer hinanden (3 mm).

Skub muffen pé plads mellem markeringerne.

Afmonter 2D-stregkoden tags pa svejseban-
dene og seet dem pa muffen for aflaesning
med PDA’en.




3.1.4

Svejsemuffemanual
Montage af EWJoint

Montage- Veelg evt. treekiler for centrering af muffen i
vejledning, forhold til kapperoret.
fortsat

Traekiler ma ikke ga indover svejseband

Krymp muffens ender til fuld kontakt med
svejseband og kappe.

Serg for at kobberterminalerne ikke kan
smelte ned i kapperoret ved at lofte dem lidt.

Monter spaendeband 5 - 10 mm ud over
muffens ender.

Stram spaendebandene sé kappen netop
deformeres.

Hvis muffen er blevet kold, opvarmes muffe
igen inden montage af spaendeband.
Derved undgas smeltet PE ved muffeen-
derne.

Ved at montere et stykke smergellaerred
under terminaltradene undgar man at de
smelter ned i kappereoret.




3.1.5

Svejsemuffemanual
Montage af EWJoint, mekanisk trykvaerktoj

Montage- Fastger svejseklemmerne yderst pa terminal-
vejledning, trédene.
fortsat

Hold den overste del af PDA’en hen over
labels.

Tryk pé "scan” hvorved data for muffetype,
diameter og modstand automatisk indleeses.

Ved manuel indtastning i PDA’en af sterrelse
2630 til 800 med 40 mm bred svejseband
skal man trykke pa EW-W40.

Start svejsningen

Det 6-cifrede svejsefilnr. SKAL skrives pa
muffen, sa sporbarheden sikres.

WeldMaster stopper automatisk nar svejsnin-
gen er udfort.

Vent til speendebéndene er ca. 80°C eller
derunder og fiern dem.




3.1.6

Svejsemuffemanual
Montage af EWJoint, fleksibelt trykvaerktoj

Trykveerktojets Handtag med trykband til fleksibelt veerktoj
indhold for 225 — 800.

Alle trykband er forsynet med en sikkerheds-
ventil.

Kiler til underlag af handtag.

Trykslanger og reduktionsboks til det fleksible
trykveerktoj.

Vedligehold Med jeavne mellemrum kontrolleres om der er skader pa slanger, veerktoj og sikkerhedsudstyr.

Minimum hver tredje méned skal trykband, der labende anvendes, kontrolleres for skader og
uteetheder.

Veer saerlig opmaerksom pa folden i begge sider af trykbandet for utastheder. Kontroller for
utestheder ved at pésastte lufttryk og anvende lesekagespray.

Ligeledes kontrolleres trykbandet for slitage pa den side, der vender ned mod muffen.

Registrer, at der er foretaget kontrol af trykbandet - eventuelt ved at notere dato pé trykbandet
eller i mufferapporten i kommentarfeltet.

Kontroller lebende vaerktejet for synlige skader. Herunder sikkerhedsventiler og handtag.




3.1.7

Svejsemuffemanual
Montage af EWJoint, fleksibelt trykvaerktoj

Montage af Monter den rundgéende trykslange i hand-
rundgaende tryk- taget for det fleksible trykveerktej som vist pa
slange i spaende- billederne.
veerktoj
Montage af Montage af EWJoint foretages i henhold til
EWJoint Svejsemuffemanualen side 3.1.1-3.1.4.
Det anbefales at montere tape i svejsezoner-
ne for at sikre lang levetid pa trykslangerne.
Tape fiernes inden tasthedspravning.
Herefter monteres det fleksible trykvaerkioj
som beskrevet nedenfor.

Montage af tryk- Placer handtag med trykslange som vist pa
veerktoj billedet.

For trykslangen rundt om reret og tilbage i
handtaget.

Kontroller, at trykslangen ikke er snoet.

Placer kilen som vist pa billederne.




3.1.8

Svejsemuffemanual
Montage af EWJoint, fleksibelt trykvaerktoj

Montage af tryk- Kilen skubbes ind mellem de to ruller.
veerktoj,
fortsat

Trykslangen placeres, sa den flugter med
muffekanten.

Nar trykslangen er placeret i handtaget og
trukket til, skal kilens stalbejle sidde mellem
de to bolte pa handtaget.

Trykslangen skal strammes. Kontrollér at
slangen flugter med muffens kant.

Slangen strammes med et trask pé ca.
15-20 kg.

Samme procedure gentages i den modsatte
ende af muffen.

Vaer opmaerksom pé ikke at beskadige ter-
minalerne pa muffen.

Nér det fleksible trykveerktej er monteret kor-
rekt som vist pa billedet kan trykluftslanger
tilsluttes.




3.1.9

Svejsemuffemanual
Montage af EWJoint, fleksibelt trykvaerktoj

Tilslutning af Tilslut den rade slange (hejtryk) i reduktions-
trykslanger boksen.

Trykket justeres til 1,5 bar pé reduktionsbok-
sen. Trykket pa reduktionsboksen er vejle-
dende.

Nar PDA’en er tilkoblet, kontrolleres trykket
efter PDA’en.

Ventilen pa fordeleren skal sté i lukket posi-
tion til alle trykslanger er forbundet.

Monter de bla slanger pa de rundgaende
trykband.




3.1.10

Svejsemuffemanual

Montage af EWJoint, fleksibelt trykvaerktoj

Tilslutning af
trykslanger,
fortsat

Den sidste kobling fra 3-vejs-ventilen tilsluttes
WeldMasteren/WeldMaster Light med en bla
slange i den ngdvendige leengde.

Nér alle slanger er tilsluttet, &bnes ventilen,
sa der kommer tryk pa trykbandene.

Kontroller, at:

- der er tryk pa begge trykband

- trykbandene sidder korrekt

- trykbéndene ikke kommer i kontakt med
terminalerne

Svejsekabler og sensorledninger tilsluttes
fronten pa WeldMaster/WeldMaster Light.

De to kabler fra WeldMaster/WeldMaster
Light tilsluttes terminalerne i muffen — vaer
omhyggelig med tilslutningen, der skal veere
god forbindelse, spaend klemmerne.

Kontroller, at trykket pa PDA’en er 1,5 bar.
WeldMaster/WeldMaster Light overvager, at
trykket holdes inden for tilladte tolerancer
under svejseprocessen (1,4 — 1,7 bar).

Hold den gverste del af PDA'en henover
labellen.

Tryk pa "scan", hvorved data for muffetype,
diameter og modstand automatisk indleeses.

Start svejsningen.

Det 6-cifrede svejsefilnr. SKAL skrives pa
muffen, sa sporbarheden sikres.




3.1.11

Svejsemuffemanual
Montage af EWJoint, fleksibelt trykvaerktoj

Tilslutning af
trykslanger,
fortsat

Ved anvendelse af WeldMaster Light kan der
svejses én side af gangen.

Ved anvendelse af WeldMaster kan begge
sider pa EWJoint svejses pa samme tid.

Fortsast montagen som beskrevet pa side
3.1.6 - 3.1.18.




3.1.12

Svejsemuffemanual
Montage af EWJoint

Montage- Bor 2 stk. huller @17,5 pé hejeste punkt sé
vejledning, taet p& kapperers ender som muligt.
fortsat

Teethedsprov med 0,2 bar.

Kontroller plastsvejsningerne med leeksager
og kontroller visuelt plastsvejsningen for bob-
ler.

Klip terminaltrddene ved muffekanten nér
muffen er tasthedsprovet og teet.

Se vejledning for poseskum.

Det anbefales at treekke plastfolien tilbage

Foam pack

over muffen efter opskumning og lade den Foam pack for Twinpipe joints

for single pipe joints

blive der indtil montage af svejsepropperne.

Hvis omgivelsestemperaturen er > 30°C ved
opskumning, og man hellere vil opskumme
ved lavere temperaturer, skal man huske at
lukke skumhullerne med tape.

Plastfolien skal fiernes fer tilfyldning af rergra-
ven.




3.1.13

Svejsemuffemanual
Montage af EWJoint

Montage-
vejledning,
fortsat

Generelt skal opskumning foretages i hen-
hold til Handtering & Montage afsnit 7
"Isolering af samlinger”.

Hvis der skal fyldes 2 poseskum i samme
muffe skal dette forberedes, sa de fyldes

i umiddelbart efter hinanden. Anvend den
mindste poseskum farst. Der kan med fordel
veere 2 personer til opgaven.

Hvis der skal fyldes 3 eller 4 poseskum

i samme muffe, skal der bores et ekstra
udluftningshul. Husk at bestille ekstra propkit
til dette.

Hullerne bores 150 mm fra muffekanten i
hver side, plus et i midten af muffen.

Poseskum blandes efter forskrifter, og udluft-
ningspropperne slas i opskumningsprop-
perne ved hjeelp af en hammer.

10 minutter efter skumning kan udluftnings-
proppen drejes en halv omgang, hvilket vil
lette den senere demontage af udluftnings-
proppen.

Efter min. 30 minutters afheerdning, kan

udluftningspropperne fiernes med et fladt
koben.




3.1.14

Svejsemuffemanual
Montage af EWJoint

Montage- Overskydende skum omkring opskumnings-
vejledning, hullet skrabes af med en kniv.
fortsat

Propkassen tilsluttes 230 volt.
Propsvejseren skal veere 250° C (482 F),
inden den anvendes til spejlsvejsning af de
koniske propper.

| propkassen findes der 3 storrelser af koni-
ske bor, 35 mm, 43 mm og 50 mm.

35 mm boret anvendes til forsegling af
opskumningshuller.

43 mm boret anvendes til reparation, nar
svejshingen af en 35 mm prop ikke kan god-
kendes.

50 mm boret anvendes til kabeludkoblinger.
Det rigtige bor monteres i boremaskinen,
hvor der skal bores til stop pa det koniske
bor.

Kabeludkobling i 50 mm kraever dbent svej-
sespejl.

Med en kniv fiernes s& meget skum i det
udborede hul, at der vil vaere plads til prop-
svejseren.




3.1.15

Svejsemuffemanual
Montage af EWJoint

Montage-
vejledning,
fortsat

Skumrester fiernes, og hullet er Klart til svejs-
ning af den koniske prop.

Rens alle overflader i svejsezonen (muffe og
svejseprop) med sprit.

Proptangen fra propkassen justeres, sa den
passer til den koniske prop ved at justere
den vertikale stang efter den aktuelle muf-
fedimension, sa toppen af svejseproppen
folger konturen af muffen.

Nar propsvejseren har opnéet en temperatur
pa 250° C (482 F), placeres den koniske
prop i skdlen, og den modsatte del i det
koniske hul.




3.1.16

Svejsemuffemanual
Montage af EWJoint

Montage-
vejledning,
fortsat

Né&r PE-materialet pa prop og muffe smeltes
af propsvejseren, vil der dannes leeber. Det er
vigtigt, at holde propsvejseren roligt.

Opvarm hulkanten ved at propsvejsevaerkto-
jet trykkes ned. Svejseproppen og skumhullet
opvarmes samtidigt til den rette temperatur
med svejsevaerktgjet. Nar den flade kant pa
pressvejseveerktgjet er 1-2 mm over muffen
0g proppen samtidig er sunket ca. 1 mm
aflastes presset i ca. 10 sekunder.

Med proptangen tages den opvarmede prop
op af skélen, propsvejseren fiernes fra hullet,
og proppen trykkes ned, indtil benene hviler
péa kapperaret, og overkanten af propen er lig
med overkanten af muffen (max. 1 mm over).

Proppen mé ikke trykkes laengere ned.
Trykket skal veere konstant og holdes roligt i
mindst 1 min.

Der skal veere 2 vulster ensartet hele vejen
rundt om proppen.

Gentag processen med den anden prop.

P& en korrekt udfert spejlsvejsning skal der
veere leebedannelse fra prop- og muffemate-
riale. Det indikerer, at materialerne har veeret
opvarmet korrekt.




3.1.17

Svejsemuffemanual
Montage af EWJoint

Montage- Kontroller muffen.
vejledning, Kriterier for godkendelse af EWJoint:
fortsat - Svejseband ma ikke veere synligt.
- Der méa ikke veere kraftig lokal udsmelt-
ning.

- Mindre deformationer fra trykbandet kan
forekomme, men der ma ikke veere kraf-
tige lokale deformationer.

- Der ma ikke veere udflydt skum ved ender
eller svejsepropper.

PDA’en har godkendt svejseprocessen i hen-
hold til acceptkriterierne.

Manuelle tiekpunkter pad PDA’'en er udfyldt
- kontrol af alarmtade

- teethedsprevning er udfort

- kontrol af opskumning

- visuel kontrol af muffen

Kriterier for godkendelse af svejseprop:
- Der skal veere to synlige vulster.

Samlingen er feerdig.

Gensvejsning af Der kan veere folgende grunde til, det vil vaere nedvendigt at gensvejse en muffe:

EWJoint 1. Svejsetid er ikke i henhold til acceptkriterier fra PDA

2. Afsat effekt er ikke i henhold til acceptkriterier fra PDA
3. Der er ikke tydelige trykmaerker fra trykbandet i svejsezonen
4. Hvis teethedsproven viser, at muffen ikke er tast

Hvis én eller flere af ovenstaende acceptkriterier ikke er overholdt, ma muffen forseges gen-
svejst max. 3 gange.

Hvis der er tale om urenheder i svejsefladerne som f. eks. sand eller lignende, vil en gensvejs-
ning ikke hjeelpe.

Fra Til Svejsetemperatur
2 mm 2 mm °C
EWJoint 90 560 220
630 1000 220
1100 1400 220




3.1.18

Svejsemuffemanual
Montage af EWJoint, typiske svejseforiocb

Typiske svejse- Korrekt svejseforlab for EWJoint.
forleb

Svejsetiden er ikke opnéet.

Der kan gensvejses.

Effekten er ikke opnaet.

/&rsagen kan veere, at muffen ikke ligger an til
kappen eller der er valgt forkert muffedimen-
sion.

Efter afkeling til minimum 80°C ma muffen
gensvejses.




3.1.19

Svejsemuffemanual
Montage af EWJoint

fd 2T 49XS:90
:ubis :ubis :ubis :ubis rd:TT 12D :S0
alpuy %0 M3 0T Sq v0
o MQaH ‘€0 axs 60 Sc9g €0
.:01eQ :0leQ -01eQ -:01eQ o sspueld 20 S¢l 80 Xd 20
010819 101sB07:T0  dIpUV IET  1XS:Z0 XS :T0
:Buuwinys Jagnw :apenwee
1apa|abbAq BijJeasuy Jguow BiJeasuy Jguow Bireasuy lgiuow Bieasuy walsAssbulubearano :9dA) 1eesa|wes
<!
=
<!
4
<!
=
< |
=
JaJejuawiuwoy) |j0Jju0y Buiuwnys | Buluagid Ju |14 pueispow pueispow IU aynN igladdey | adAl ayniy
|ansIA -spayiee L aynn -sbuuiajos| -peiL ‘wig
walsAssbuiubealsno
U apIs jloddey
:apunyj/iguaidanugy :assalpeabeluo 9 DGHC Ows NN







4.1.1

Svejsemuffemanual

TSJoint med mastik - Montagevejledning

Anvendelse

Veerktgj

Ekstruder-
svejseudstyr

TSJoint med mastik anvendes primeert til
afgrening til FlexPipe og FlextraPipe.

Hovedroersdimension: 140-450 mm
Afgreningsdimension: 90-125 mm og
140-160 mm

Til montage af TSJoint med mastik anvendes
folgende veerktojer:

Sprit, min. 93%
Afisoleringsveerktej / sav
Teethedsproveudstyr
Propholder

Propsvejser
Smergelleerred:

korn 60: 290 - 280
Smergelleerred eller sliberondel:
korn 36: @315 -450

7. Tusch

8. Hammer

9. Handsker

10. Temperaturmaler

11. Tommestok

12. Gasbreender:

@ 50 mm: 290 - 280 mm
@ 60 mm: 315 - 450 mm

R e

10 1 12

PE-freeser

PE-freeserskinne

Ekstrudesvejser

Montageskinne til ekstrudersvejsning
Trekantskraber

PE-trad

e e




4.1.2

Svejsemuffemanual

TSJoint med mastik - Montagevejledning

Montage-
vejledning

1. Bortskaer kapperer og isolering pa en

laengde af ca. 400 mm.
Pas pa evt. alarmtrade.

Afrens isoleringsrester fra mediereret.

. Svejs rerstudsen pa hovedroret.

Afkortningsmal i henhold til medsendte
vejledning for stélafgrening.

Ved evt. anboringsventil skal spindlen
vende parallel med hovedroret.

. Monter freeserskinnen pa hovedreret og

fraes bundskoen op, s& den langsgéende
svejsning bliver placeret cirka i kl. 2-posi-
tion.

4. Treek manchet og T-sko ind péa afgrenin-

gen.

Hvis muffen ikke skal monteres straks,
skal den afdaekkes.

Monter evt. preskoblingen pa afgreningen
eller svejs studs og afgrening sammen.




4.1.3

Svejsemuffemanual
TSJoint med mastik - Montagevejledning

Montage- 5. Afisoler afgreningen til 220 mm, malt fra
vejledning, svejsningen.
fortsat

6. Renger alle overflader i samlingsomréadet.
Overfladerne skal vaere RENE og TORRE.

Renger derefter med sprit.

7. Markér ¥z T-sko-leengde ud til hver side
af afgreningsstudsen hele vejen rundt om
hovedroret.

8. Slib anleegsfladerne pa hovedrer og afgre-
ning med smergellearred, sa slibemasrker
er synlige ca. 20 mm udenfor muffekant.
Tilsyn har herved mulighed for visuel kon-
trol af aktivering.

Fiern last slibestov.

Undgé berering af de slebne anleegsflader.




4.1.4

Svejsemuffemanual
TSJoint med mastik - Montagevejledning

Montage- 9. Placer afstandsholderne henholdsvis midt
vejledning, pa bejningen og midt pa det lige stykke.
fortsat

10. Aktiver anleegsfladerne med gasbraender
til en overfladetemperatur pa min. 65°C.

11. Monter tastningsband omkring kapperga-
rene ca. 30 mm inden for markeringen.

Fold beskyttelsesfolien ud mod kappen.

Klem enderne af teetningsbandet sam-
men.

Kontroller, at muffen er REN og TOR ind-
vendig.

Renger med sprit.




4.1.5

Svejsemuffemanual
TSJoint med mastik - Montagevejledning

Montage- 12. Lun korrugeringen til den er sa fleksibel,
vejledning, at den kan presses sammen og treekkes
fortsat ind over afgreningen.

Fold T-skoen ud, og traek den ned over
afgreningen.

Drej T-skoen rundt, idet den traekkes ned
over hovedreret.

13. Centrer afgreningen med kiler for at
holde den pa plads.

Hold T-skoen nede, indtil afgreningen er
atkelet.

14. Placer ekstrudeskinne under den langs-
géende samling, fasthold den i begge
ender.

15. Ekstrudesvejs den langsgaende samling i
henhold til geeldende forskrifter.




4.1.6

Svejsemuffemanual

TSJoint med mastik - Montagevejledning

Montage-
vejledning,
fortsat

16.

17.

18.

Fjern afdaskningen fra tastningsbandene
péa afgreningen. Kontroller, at alt afdaek-
ning er fiernet.

Anvend evt. varmeskjold for at beskytte
det korrugerede flexrer.

Krymp den krympbare ende af afgrenin-
gen.

Start krympningen pé undersiden.

Fjern afdaskningen fra tastningsbandene
pé hovedraret, kontroller at alt afdaskning
er fiernet.

Krymp begge ender af bundskoen til fuld
kontakt med tastningsband og kappe.

Renger med sprit og slib som tidligere
beskrevet pa bade muffe og kappe, sa
slibemeerker er synlige 20 mm uden for
kanten af det dbne krympesvab.

Placer et &bent krympesveb midt over
bundskoens ene ende, s& symbolets
tykke ende vender mod T-muffen.

Anbring lasebandet midt over krympe-
svgbets samling.

Opvarm lasebandet, indtil en netstruktur
kan anes pé& oversiden. Pres lasebandet
fast.

Krymp med gasbraender fra T-skoen

ud mod kapperaret. Teetningsmassen
skal veere synlig i begge sider hele vejen
rundt. Overfladestrukturen skal veere glat
efter nedkrympning.

Gentag med det andet krympesvaeb over
den anden ende.




4.1.7

Svejsemuffemanual

TSJoint med mastik - Montagevejledning

Montage-
vejledning,
fortsat

19.

20.

21.

Bor et 25 mm hul pa afgreningen. Brug
bor med dybdestop.

Afstand fra reduktionens kant: 30 mm.

Bor to @ 17,5 mm huller i bundskoen: Et
i hver ende sé teet pa kapperorsenderne
som muligt - ca. i kl. 11-position ved
parallel afgrening og i toppen ved 45°
afgrening.

Néar T-muffen er afkelet (handvarm), tast-
hedspreves med 0,2 bar.

Kontroller muffeenderne visuelt med
saebevand.

Monter en udluftningsprop i hullet pa
afgreningen og i det ene hul pa hoved-
roret.

Opskum muffen i det sidste hul, og mon-
ter den sidste udluftningsprop. Opskum
altid fra laveste punkt og udluft pa heje-
ste punkt.

Vent mindst 30 min. til afgasning er sket.

Fjern udluftningspropperne ved at dreje
0g lofte dem.

Generelt skal opskumning foretages i
henhold til Handtering & Montage afsnit 7
"Isolering af samlinger”.

Afrens eventuelt udflydende skum eller
spild.




4.1.8

Svejsemuffemanual
TSJoint med mastik - Montagevejledning

Montage- 22. Afrens anlaegsfladen for manchetten pa
vejledning, T-skoens afgrening med sprit.
fortsat

Slib anleegsfladerne med smergelleerred.

Fjern last slibestov.

23. Fjern beskyttelsesfolien fra ekspansions-
proppen og kontroller tastningsmassen.

Aktiver omrédet omkring proppen kort
med hard flamme.

24. Monter ekspansionsproppen i hullet og
pres, indtil teetningsmassen er fordelt
jeevnt under proppens krave.

25. Centrer Kileproppen i ekspansionsprop-
pen og sl& den helt i bund med en ham-
mer.




4.1.9

Svejsemuffemanual

TSJoint med mastik - Montagevejledning

Montage-
vejledning,
fortsat

26. Aktiver anleegsfladen for manchetten pa

27.

28.

20.

T-skoens afgrening med gasbreender til
en overfladetemperatur pa min. 65°C.
Beskyt evt. FlextraPipe med varmeskjold.

Fjern indpakning og papir fra manchet-
ten.
Kontroller, at alt papir er fiernet.

Placer manchetten cirka 50 mm indover
ekspansionsproppen og krymp den ud
mod afgreningen.

Afrens hulranden og muffeoverfladen
omkring de 2 skumhuller pa T-skoen.

Frees hullerne op med en @ 35 mm
konisk freeser.
Fjern "skaeg” fra freesningen.

Indstil propholdeveaerktgjet omkring prop-
hullet til den aktuelle kappedimension.

Seet svejseproppen i propholdeveerktgjet
og afrens den og prophullet med sprit.

Opvarm propsvejseveerktgiet til 250°C
(482 F).

Placer svejseproppen i propsvejsevaerk-
tojets koniske hul og den modsatte del af
vaerktojet i skumhullet, sa svejseprop og
hulkant opvarmes samtidig.

Nér den flade kant pa propsvejsevaerkto-
jet rerer muffen, og proppen samtidig er
sunket ca. 1 mm, aflastes presset i ca.
10 sekunder.




4.1.10

Svejsemuffemanual
TSJoint med mastik - Montagevejledning

Montage-
vejledning,
fortsat

30. Tryk straks svejseproppen ned i hullet.

31.

Trykket skal veere konstant, men dog
blidt og holdes i 1 minut til svejsezonen
er handvarm, for propholdeveerktgjet fier-
nes.

Der skal veere 2 synlige vulster hele vejen
rundt om proppen.

Gentag processen med den anden svej-
seprop.

Kontroller T-muffen.

Kriterium for godkendelse af svejseprop:
- To synlige vulster

Kriterier for godkendelse af langsgaende ekstrudesvejsning:

- Tilsatsmaterialet skal udfylde svejsefugen fuldsteendig

- Overfladen pa semmen skal vaere konveks

- Semmen skal veere min. 10% og max. 40% af godstykkelsen hgjere end overfladen péa
kappe

- Et aftryk af ekstruder-skoen skal kunne ses péa begge sider af svejsesammen

Samlingen er feerdig.

Visuel kontrol og evt. dokumentation, se afsnittet "Generelt”.




4.2.1

Svejsemuffemanual

TSJoint med svejseband - Montagevejledning

Anvendelse

Veerktoj

Ekstruder-
svejseudstyr

TSJoint med svejseband anvendes primaert
til afgrening til FlexPipe og FlextraPipe, hvor
der onskes en svejselgsning pa hovedroret.

Hovedrorsdimension: 140 450 mm
Afgreningsdimension: 90-125 mm og
140-160 mm

Til montage af TSJoint med svejseband
anvendes folgende veerktejer:

Sprit, min. 93%
Afisoleringsveerktgj / sav
Taethedsproveudstyr
Propholder

Propsvejser
Smergelleerred:

korn 60: @90-280 mm (afgrening)
Smergelleerred/sliberondel:
korn 36: 315-450 mm
Tusch

Hammer

9. Handsker

10. Temperaturmaler

11. Tommestok

12. Gasbreender:

@ 50 mm: 290 - 280 mm
© 60 mm: 6315 - 450 mm

o0k n

© ~

PE-freeser

PE-fraeserskinne

Ekstrudesvejser

Montageskinne til ekstrudersvejsning
Trekantskraber

PE-trad

(RS




4.2.2
Svejsemuffemanual

TSJoint med svejseband - Montagevejledning

Montage-
vejledning

1. Bortskaer kapperer og isolering pa en

. Svejs rerstudsen pé hovedroret.

. Monter fraeserskinnen pa hovedraret og

. Treek manchet og T-sko ind pa afgrenin-

leengde af ca. 400 mm.
Pas pa evt. alarmtrade.

Afrens isoleringsrester fra medieroret.

Afkortningsmal i henhold til medsendte
vejledning for stélafgrening.

Ved evt. anboringsventil skal spindlen
vende parallelt med hovedreret.

frees bundskoen op, s& den langsgéende
svejsning bliver placeret i ca. kl.-2-positi-
on.

gen.
Hvis muffen ikke skal monteres straks,
skal den afdeekkes.

Montér evt. preskoblingen pa afgreningen
eller svejs studs og afgrening sammen.




4.2.3

Svejsemuffemanual

TSJoint med svejseband - Montagevejledning

Montage- 5. Afisoler afgreningen til 220 mm, malt fra
vejledning, svejsningen.
fortsat

6. Renger alle overflader i samlingsomréadet.
Overfladerne skal veere RENE og TORRE.

Renger derefter med sprit.

7. Marker %2 T-sko-leengde pa kappen, malt
midt fra afgreningen til begge sider.

8. Seet en markering hele vejen rundt om
kappen.




4.2.4
Svejsemuffemanual

TSJoint med svejseband - Montagevejledning

Montage- 9. Slib anleegsfladerne pa hovedrer og afgre-
vejledning, ning med smergelleerred, sé slibemaerker
fortsat er synlige ca. 20 mm udenfor muffekant.

Tilsyn har herved mulighed for visuel kon-
trol af aktivering.

Fiern lost slibestov.

Undga berering af de slebne anlaegsflader.

10. Placer afstandsholderne henholdsvis midt
pa bejningen og midt pa det lige stykke.

11. Aktiver anleegsfladerne med gasbraender
til en overfladetemperatur pa min. 65°C.

12. Afmaerk svejsebandenes placering 20
mm inden for markeringen.




4.2.5

Svejsemuffemanual

TSJoint med svejseband - Montagevejledning

—

Montage- 13. Fastger svejsebandene med klammer 4 S
vejledning, som vist péa billedet samt en klamme for 52
fortsat hver ca. 250 mm rundt pa kapperoret.

Stresk svejsebandene ensartet, saledes
de netop IKKE rerer hinanden (3 mm).

Kontroller, at T-skoen er REN og TOR
indvendigt.

3933
$335352%

53
Renger med sprit. Sseaisie

14. Lun korrugeringen til den er sa fleksibel,
at den kan presses sammen og traekkes
ind over afgreningen.

Fold T-skoen ud, og treek den ned over
afgreningen.

Drej T-skoen rundt, idet den treekkes ned
over hovedreret.

15. Centrer afgreningen med kiler for at
holde den pa plads.

Hold T-skoen nede, indtil afgreningen er
afkelet.




4.2.6
Svejsemuffemanual

TSJoint med svejseband - Montagevejledning

Montage- 16. Fjern afdaskningen fra tastningsbandene ;
vejledning, pa afgreningen.
fortsat Kontroller, at alt afdaekning er fiernet.

Anvend evt. varmeskjold for at beskytte
de korrugerede fleksible ror.

Krymp den krympbare ende af T-skoen
ned péa afgreningen.

Start krympningen pa undersiden.

17. Placer montageskinne under den langs-
géende samling. Fasthold den i begge
ender.

Ekstrudesvejs den langsgaende samling i
henhold til geeldende forskrifter.

18. Afmonter 2D-stregkoden pa svejseban-
dene og sast den pa kappen for aflass-
ning med PDA’en.

Krymp bundskoens ender til fuld kontakt
med svejseband og kappe.




4.2.7
Svejsemuffemanual

TSJoint med svejseband - Montagevejledning

19. Nér T-skoen er afkelet (50°C), monteres

Montage-
vejledning, speaendband 5 — 10 mm ud over bund-
fortsat skoens ender.
Stram spaendbandene om kappen, til de
sidder fast.

Ved anvendelse af det fleksibelt trykveerk-
toj se s. 3.1.7-12.

20. Ved at montere et stykke smergelleerred
under terminalerne undgér man, at de
smelter ned i kapperoret.

21. Fastger svejseklemmerne yderst pa ter-
minaltradene.

22. Scan 2D-stregkoden.

Start svejsningen.

Det 6-cifrede svejsefilnr. SKAL skrives pa
muffen, sé& sporbarhed sikres.

WeldMaster stopper automatisk nar
svejsningen er udfort.

Néar PDA’en viser 80°C eller lavere,
fiernes spaendbandene.




4.2.8
Svejsemuffemanual

TSJoint med svejseband - Montagevejledning

Montage- 23. Bor et 25 mm hul p& afgreningen. Brug
vejledning, bor med dybdestop.
fortsat

Afstand fra reduktionens kant: 30 mm

Bor to @ 17,5 mm huller i bundskoen -
ca. kl.-11-position ved parallel afgrening
og i toppen ved 45° afgrening - et i hver
ende s tast pa kapperorsenderne som
muligt.

24. Nér T-muffen er afkelet (handvarm), teet-
hedspraves med 0,2 bar.

25. Kontroller muffeenderne visuelt med
seebevand.




4.2.9

Svejsemuffemanual

TSJoint med svejseband - Montagevejledning

Montage- 26. Monter en udluftningsprop i hullet pa
vejledning, afgreningen og i det ene hul pa hoved-
fortsat roret.

Opskum muffen i det sidste hul, og mon-
ter den sidste udluftningsprop.

Vent mindst 30 min. til afgasning er sket.
Fjern udluftningspropperne ved at dreje
0g lofte dem.

Generelt skal opskumning foretages i
henhold til Handtering & Montage afsnit 7
"Isolering af samlinger”.

Afrens udflydende skum eller spild.

27. Afrens anleegsfladen for manchetten pa
T-skoens afgrening med sprit.

Slib anleegsfladerne med smergelleerred.

Fiern lost slibestov.

28. Fjern beskyttelsesfolien fra ekspansions-
proppen og kontroller teetningsmassen.

Aktiver omrédet omkring proppen kort
med hard flamme.

29. Monter ekspansionsproppen i hullet og
pres, indtil teetningsmassen er fordelt
jeevnt under proppens krave.




4.2.10
Svejsemuffemanual

TSJoint med svejseband - Montagevejledning

Montage-
vejledning,
fortsat

30. Centrer kileproppen i ekspansionsprop-

31.

32.

33.

pen og sla den helt i bund med en ham-
mer.

Aktiver anleegsfladen for manchetten pa
T-skoens afgrening med gasbraender til
en overfladetemperatur pa min. 65°C.
Beskyt evt. FlextraPipe med varmeskjold.

Fjern indpakning og papir fra manchet-
ten.

Kontroller, at alt papir er fiernet.

Placer manchetten ca. 50 mm fra eks-
pansionsproppen, og krymp den ud mod
afgreningen.

Afrens hulranden og muffeoverfladen
omkring de 2 skumhuller pa T-skoen.

Frees hullerne op med en @ 35 mm
konisk freeser.
Fjern "skaeg” fra freesningen.

Indstil propholdeveerktajet omkring prop-
hullet til den aktuelle kappedimension.

Seet svejseproppen i propholdeveerktojet
og afrens den og prophullet med sprit.

Opvarm propsvejseveerktgiet til 250°C
(482 F).




4.2.11

Svejsemuffemanual

TSJoint med svejseband - Montagevejledning

Montage-
vejledning,
fortsat

34.

35.

36.

Placer svejseproppen i propsvejsevaerk-
tojets koniske hul og den modsatte del af
veerktojet i skumhullet, sa svejseprop og
hulkant opvarmes samtidig.

Nar den flade kant pa propsvejsevaerkta-
jet rarer muffen, og proppen samtidig er
sunket ca. 1 mm, aflastes presset i ca.
10 sekunder.

Tryk straks svejseproppen ned i hullet.

Trykket skal veere konstant, men dog
blidt og holdes i mindst 1 minut til svejse-
zonen er handvarm, for propholdevasrk-
tojet fiernes.

Der skal veere 2 synlige vulster hele vejen
rundt om proppen.

Gentag processen med den anden svej-
seprop.

Kontroller T-muffen.

Kriterium for godkendelse af svejseprop:
- To synlige vulster

Kriterier for godkendelse af langsgéende

ekstrudesvejsning:

- Tilsatsmaterialet skal udfylde svejsefu-
gen fuldsteendig

- Overfladen pa semmen skal vasre kon-
veks

- Semmen skal veere min. 10% og max.
40% af godstykkelsen hgjere end over-
fladen pé kappe

- Et aftryk af ekstruderskoen skal kunne
ses pa begge sider af svejsesammen

Kriterium for godkendelse af svejsning pa
hovedrer, se s. 3.1.17.

Samlingen er feerdig.

Visuel kontrol og evt. dokumentation, se
afsnittet "Generelt”.







4.3.1

Svejsemuffemanual
TSJoint anvendt som saddel-T-muffe - Montagevejledning

Anvendelse TSJoint som saddel-T-muffe anvendes pri-
meert til afgreninger fra sterre dimensioner
enkeltrar til FlexPipe eller FlextraPipe.
Hovedrersdimension: 355-560 mm
Afgreningsdimension: 90-125 mm
140-160 mm
Veerktgj Til montage af TS SaddleJoint anvendes fal- 1 2
gende veerktojer: 3 4 5
1. Sprit, min. 93%
2. Afisoleringsveerktej / sav
3. Testhedsproveudstyr 6 7 .
4. Propholder
5. Propsvejser
6. Smergelleerred, korn 60 pa afgreningen
7. Tusch 9 10 1 12
8. Hammer
9. Handsker
10. Temperaturmaler
11. Tommestok
12. Gasbraender:
@ 50 mm: 290 - 280 mm
© 60 mm: 8315 - 450 mm
Svejseudstyr 1. PE-freeser
2. PE-freeserskinne 5
3. Ekstrudesvejser 1 3
4. Montageskinne til ekstrudesvejsning
5. Trekantskraber
6. PE-trad




4.3.2

Svejsemuffemanual

TSJoint anvendt som saddel-T-muffe - Montagevejledning

Montage-
vejledning

1. Centreret omkring afgreningen skal der

opmeerkes et hul med diameter svarende
til 350 mm.

Der skeeres efter denne opmeerkning.
Bortskeer kapperer og isolering, hvor
afgreningen skal svejses pé, sé det passer
med malene pa sadlen..

Pas pa evt. alarmtrade.

Afrens isoleringsrester fra medieroret.

. Kontroller, at TS-sadlen er REN og T@R

indvendig.

Svejs rerstudsen pa hovedroret.
Afkortningsmal i henhold til medsendte
vejledning for stélafgrening.

Svejs preskoblingen pé rerstudsen

Treek manchet og TS-sadlen ind pa afgre-
ningen. Hvis TS-sadlen ikke skal monteres
straks, skal den afdeekkes.

Monter evt. preskoblingen pa afgreningen
eller svejs studs og afgrening sammen.

3. Afisoler afgreningen til 220 mm, méalt fra

svejsningen.




4.3.3

Svejsemuffemanual

TSJoint anvendt som saddel-T-muffe - Montagevejledning

Montage-
vejledning,
fortsat

4. Placer afstandsholder henholdsvis midt pa

bejningen og midt pa det lige stykke.

Renger alle overflader i samlingsomradet.
Overfladerne skal vaere RENE og TORRE.
Renger derefter med sprit.

Lun korrugeringen til den er sa fleksibel at
den kan presses sammen og traekkes ind
over afgreningen.

Treek den ned over rorstudsen.

. Afmaerk TS-sadlens placering p& hoved-

roret.

Treek TS-sadlen tilbage pa afgreningen.
Opvarm evt. korrugeringen igen, hvis den
er blevet kold.

Skeer kappematerialet af efter den afmeer-
kede streg.

Renger kappematerialet ned mod skum-
fladen med sprit.

. Varm den korrugerede afgrening og treek

TS-sadlen ned pa hovedreret.

Hold TS-sadlen ned og pa plads, indtil
den er afkalet.




4.3.4

Svejsemuffemanual
TSJoint anvendt som saddel-T-muffe - Montagevejledning

Montage- 7. Centrér afgreningen med kiler for at holde
vejledning, den pa plads.
fortsat

8. Tilpas en V-fuge hele vejen rundt om
TS-sadlen efter gaeldende forskrifter.

9. Heeft TS-sadlen med ekstrudersvejsning
eller anvendelse af svejsepropper 4 steder.

Hvis der anvendes svejsepropper, skal
propperne affases, sa de ligger i niveau
med kappereoret.

10. Ekstrudersvejs herefter hele vejen rundt

om TS-sadlen i henhold til geeldende
forskrifter.




4.3.5

Svejsemuffemanual

TSJoint anvendt som saddel-T-muffe - Montagevejledning

Montage- 11
vejledning,
fortsat

12

13

14.

. Krymp den krympbare ende af TS-sadlen
ned pa afgreningen.

Start krympningen pé undersiden.

Anvend evt. varmeskjold for at beskytte
det korrugerede fleksible ror.

. Bor et 25 mm hul p& afgreningen. Brug
bor med dybdestop.

Afstand fra reduktionens kant: 40 mm

Bor et 17,5 mm hul i TS-sadlen pa
hovedroret.

. Nar T-muffen er afkelet (handvarm), test-
hedspreoves med 0,2 bar.

Kontroller muffeenderne visuelt med
saebevand.

Monter en udluftningsprop i hullet pa
afgreningen.

Opskum muffen i hullet p& hovedroret,
og monter den sidste udluftningsprop.
Vent mindst 30 min. til afgasning er sket.
Fjern udluftningspropperne ved at dreje
0g lofte dem.

Generelt skal opskumning foretages i
henhold til Handtering & Montage afsnit 7
"Isolering af samlinger”.

Afrens eventuelt udflydende skum eller
spild.




4.3.6

Svejsemuffemanual
TSJoint anvendt som saddel-T-muffe - Montagevejledning

Montage- 15. Afrens anlaegsfladen for manchetten pa
vejledning, afgreningen med sprit.
fortsat

Slib anleegsfladerne med smergelleerred.

Fjern last slibestov.

16. Fjern beskyttelsesfolien fra ekspansions-
proppen og kontroller taetningsmassen.

Aktiver omradet omkring proppen kort
med hard flamme.

17. Monter ekspansionsproppen i hullet og
pres, indtil teetningsmassen er fordelt
jeevnt under proppens krave.

18. Centrer kileproppen i ekspansionsprop-
pen og sl& den helt i bund med en ham-
mer.




4.3.7

Svejsemuffemanual

TSJoint anvendt som saddel-T-muffe - Montagevejledning

Montage-
vejledning,
fortsat

19. Aktiver anleagsfladen for manchetten pa

20.

21.

22.

TS-sadlens afgrening med gasbraender til
en overfladetemperatur pa min. 65°C.

Beskyt evt. FlextraPipe med varmeskjold.

Fjern indpakning og papir fra manchet-
ten.

Kontroller, at alt papir er fiernet.

Placer manchetten ca. 50 mm over eks-
pansionsproppen og krymp den ud mod
afgreningen.

Afrens hulranden og muffeoverfladen
omkring skumhullet pé& hovedroret.

Frees hullet op med en @ 35 mm konisk
freeser.
Fjern "skaeg” fra freesningen.

Indstil propholdeveerktajet omkring prop-
hullet til den aktuelle kappedimension.

Seet svejseproppen i propholdeveerktojet
og afrens den og prophullet med sprit.

Opvarm propsvejseveerktgiet til 250°C
(482 F).




4.3.8

Svejsemuffemanual

TSJoint anvendt som saddel-T-muffe - Montagevejledning

Montage-
vejledning,
fortsat

23.

24,

25.

Placer svejseproppen i propsvejsevaerk-
tojets koniske hul og den modsatte del af
vaerktojet i skumhullet, sa svejseprop og
hulkant opvarmes samtidig.

Nar den flade kant pa propsvejsevaerkto-
jet rarer muffen, og proppen samtidig er
sunket ca. 1 mm, aflastes presset i ca.
10 sekunder.

Tryk straks svejseproppen ned i hullet,

Trykket skal veere konstant, men dog
blidt og holdes i mindst 1 minut til svej-
sezonen er handvarm, fer holdevaerktojet
fiernes.

Der skal veere 2 synlige vulster hele vejen
rundt om proppen.

Kontroller T-muffen.

Kriterium for godkendelse af svejseprop:
- To synlige vulster

Kriterier for godkendelse af ekstrudesvejsning:

- Tilsatsmaterialet skal udfylde svejsefugen fuldsteendig

- Overfladen pa semmen skal vaere konveks

- Semmen skal vaere min. 10% og max. 40% af godstykkelsen hejere end overfladen pa

kappe

- Et aftryk af ekstruderskoen skal kunne ses pa begge sider af svejsesemmen

Samlingen er feerdig.

Visuel kontrol og evt. dokumentation, se afsnittet "Generelt”.




5.1.1

Svejsemuffemanual

WeldMaster/Weldmaster Light - Generelt

Introduktion

Funktion

Specifikationer

Driftsbetingelser

Transport

Samling og mon-
tage

WeldMaster er en mobil svejsemaskine til brug ved sammensvejsning af PE pa praeisolerede
rar. Udstyret anvendes til svejsning af LOGSTOR mufferne: BandJoint og EWJoint.

Svejsemaskinen fas i to udgaver:
1. WeldMaster (2 x 5 kW effekt)
2. WeldMaster Light (1 x 5 kW effekt)

WeldMaster-svejsemaskinen forsyner svejse-
tradene i muffen med den nedvendige energi
til opvarmning og sammensmeltning af muf-

fen og rerets plastkappe.

WeldMaster WeldMaster Light
Dimension 740 x 380 x 560 mm (L x B x H) 740 x 380 x 340 (Lx B x H)
Vaegt WeldMaster = 48 kg WeldMaster Light = 30 kg
2 seet kabler (16 m) a 24 kg = 48 kg 1 seet kabler (16 m) = 14 kg
Treekstang og gummihjul = 9 kg Treekstang og gummihjul = 9 kg
Kapacitet 2 90 - @ 1400 mm muffer Standard: @ 90 - @ 560 mm muffer

Opgraderet: @ 90 - @ 1400 mm muffer

Forsyningsspaending

3x230/400 VAC + 4% 50Hz

3x230/400 VAC + 4% 50Hz

Nettilslutning

5-polet 16A CEE stik (3 faser - nul - jord)

5-polet 16A CEE stik (3 faser - nul - jord)

Sikringer Styringsdel: 2 A treeg Styringsdel: 2 A treeg
Forsyningspeending: 16A Forsyningspaending: 16A
Effektforbrug Maximum 10 kW (2 x 5 kW) Maximum 5 kW (1 x 5 kW)

Udgangsspeaending

Maximum 49 VDC

Maximum 49 VDC

Udgangsstrom

Maximum 250 ADC

Maximum 250 ADC

Kapslingsklasse

IP 23

P23

Min. driftstemperatur: -20°C
Max. driftstemperatur: +40°C

Max. luftfugtighed:

85%

Serg for at omradet omkring svejsemaskinen er velventileret.

WeldMaster er en mobil svejsemaskine, som egner sig til muffemontage pé stedet.

WeldMaster er let at samle og klargere til muffemontage. Kabler og stik forbindes til Weld-
Master ved at felge piktogrammerne og farverne direkte pa WeldMasteren.



5.1.2

Svejsemuffemanual
WeldMaster/Weldmaster Light - Generelt

Tilpasning og
programmering

Rengoring

Vedligehold

Service og kali-
brering

Operatgrer

Sikkerhed, fare
og advarsler

Trykluft

El

Varme overflader

WeldMaster styres og justeres med en PDA. For PDAens funktioner se afsnit 5.2 i denne
manual.

Serg for altid at holde WeldMaster og hjeelpeveerktojer sé rene som muligt. Brug kun vand
(ikke hajtryksrenser) til rengering, nar udstyret er koblet fra stramforsyningen.

WeldMaster og hjeelpeveerktgjer skal altid veere i god stand.

Veerktejer bar minimum hvert andet ar eller ved behov oftere indsendes til LOGSTOR Service
for et eftersyn.

Slidt veerktoj skal udskiftes eller repareres for at sikre en god og sikker drift.

Hos LOGSTOR Serviceafdeling hver 2. ar eller ved behov.

Dato for nasste eftersyn fremgar af etiketten pa WeldMaster.

LOGSTOR anbefaler, at WeldMaster og hjaelpeveerktej kun betjenes af uddannede operaterer.

WeldMaster og hjeelpeveerktgjer indeholder ikke farlige, beveegelige dele.

Hjeelpeveerktej betjienes med trykluft. Vaer opmaerksom pé at skader/fejl pa trykluftslanger og
stikforbindelser potentielt kan vaere farlige, hvis slangerne lgsner sig og rammer en person. For
detaljerede instruktioner, se s. 2.2.16 i Svejsemuffemanualen.

Tiek altid at kabler ikke er beskadiget. Hvis et kabel er beskadiget, skal det straks udskiftes
eller repareres.

Elskabet pa WeldMaster ber ikke dbnes. Det ma kun dbnes af uddannede operatorer.

WeldMaster og hjeelpeveerktejer skal holdes sa terre som muligt under muffemontage.

Bemaerk! Mufferne kan pé nogle steder blive varme under og efter svejsning. Undgé at berore
disse steder og brug beskyttelsesto.




5.1.3

Svejsemuffemanual
WeldMaster/Weldmaster Light - Generelt

CEE stik 16A PE = Jord — Farve/Gron/Gul
N = Neutral — Farve/Bla
L1 + L2 + L3 = Fase

Malt speending.

N - L1 =200-250 V
N - L2 = 200-250 V
N - L3 = 200-250 V

L1 - L2=380-414 V
L1 - L3=380-414 V
L2 - L3= 380-414 V

Principskitse:

Healthy Power System

200-250V
380-414V 380-414V

380-414V

Phase to Phase =380-414V

Phase to Neutral = 200-250 V

Neutral to Earth <3V

VIGTIGT!

Under hele montagen skal der veere jordforbindelse og den skal veere fuldt ud intakt.
Forsynes strommen fra en generator, skal det sikres, at jordspyd er etableret.

Fasefolgetester For stikket tilsluttes til WeldMasteren tjek, at
ledningerne er korrekt forbundet ved at seette
stikket i fasefolgetesteren.

Tilslut KUN WeldMasteren, nar fasefolge-
testeren lyser gront eller stikforbindelser
er kontrolleret af en fagleert elektriker!
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WeldMaster/
WeldMaster Light

Kabelsaet

1. Nedstop

Bluetooth-antenne

(Reekkevidde max. 30 m)

3. Tilslutning for lufttryk (til BandJoint og
EWdJoint))

Tilslutning for svejsekabler (red udtag)
Start/Stop

Tilslutning for svejsekabler (bla udtag)
Tilslutning for sensorledninger (red udtag)
Tilslutning for sensorledninger (bl& udtag)

N

© N> Ok

—

. Temperaturfoler
2. Udtag, 230 V

(Mé& kun bruges til opladning af PDA)
3. Forsyningsspasnding

WeldMaster Light

Weldmaster (2x5kW effekt), til 2 seet kabler

Weldmaster Light (1x5kW effekt), til 1 saet kabler

Der er 2 seet svejsekabler til forbindelse mel-
lem WeldMaster og muffe.

Kabel, masrket med raed farve er koblet il
svejsemaskinens rgde terminaler.

Kabler, meerket med bla farve er koblet til
svejsemaskinens bla terminaler.
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Tilbehor 1. Transporthjul
2. Treekstang 2

1
standard til WeldMaster. N /
Ekstraudstyr til WeldMaster Light.

Basninger for Basning for traekstang
tilbehor

Basning for transporthjul

PDA Svejsningen igangsaettes og overvages fra en
handholdt enhed, en PDA, som tradlest sen-
der/modtager data til og fra svejsemaskinen.

Aktuelle data om muffedimensioner og
modstand i svejsetrddene kan aflesses pa en
2D-stregkode (todimensionel) pa muffen, svej-
sebandet eller indtastes manuelt.
Svejseprocessens forlgb vises grafisk pa en
PDA-skaerm.

NB!
PDA-funktionerne er de samme for Weld-
Master og WeldMaster Light.




5.1.6

Svejsemuffemanual
WeldMaster/Weldmaster Light - Generelt

PDA, set forfra

—

Teend/sluk-knap

2. Gul knap til aktivering af 2D-stregkode-
scanner

3. Skifteknap til at skifte mellem red og bla
kanal

4. Orange knap til aktivering af orange bog-
staver og pile

5. Backspace (slet)

6. Knap (peere) til at teende og slukke lyset

pé skasrmen.

NB! Det er kun lyset IKKE programmet

der slukkes! 2

1. Pen til at navigere med pa PDA-
skasrmen / 2

2. Lys, som angiver batteriets ladestatus /
a. Gront lys: Mobil datakommunikation
b. Orange lys (blinker): Oplader
c. Orange lys (konstant): Fuldt opladet
d. Radt lys: Lav batteristatus

3. 2D-stregkodescanner (i toppen af
PDAen) T~

Batteritiden er ca. 8 timer afhaengig af, hvor-
dan den bruges.

Batteriet kan udskiftes p&d PDA’ens bagside.

Repeater En repeater anvendes til at forlaenge
bluetooth-signalet mellem PDA’en og
WeldMasteren. Opret forst en forbindelse
mellem PDA’en og repeateren og dernaest
repeateren og en WeldMaster for at fa en
bedre bluetooth-forbindelse.

Standard til WeldMaster. Ekstraudstyr il

. A N
WeldMaster Light. Charging  Power Led light

on/off
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Login-skaerm Nar PDA’en teendes, fremkommer et login-
skaerm. Log pé ved at indtaste entreprene-
rens navn og password. Disse bliver givet af
LOGSTORs administrator forudsat, at man
har tilkebt en licens. Adgang til anmodning
om licens findes pa www.logstor.com under
E-veerktojer.

Brug skeermtastaturet ved at veelge den Q
gré trykknap (markeret med red) til hejre for
password-feltet.

Veelg "Login”.

Tjek om tiden passer med lokal tid, hvis ikke,
s opdater tiden.
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Login-skaerm,
fortsat

BEMARK:
Hvis du taster et forkert entreprener-navn eller password, eller det ikke er muligt at oprette
forbindelse mellem PDA’en og LOGSTOR WeldMaster Portal, kan du alligevel fa adgang til

svejseprogrammet.
De data, der lagres uden at veere logget pa vil blive uploadet, nar PDA’en igen er forbundet.

VIGTIGT

Hvis du ikke kunne logge pé, sé rapporter alle udferte svejsninger til LOGSTORs administrator.
Administratoren vil "rense” svejsedataene pa LOGSTOR WeldMaster Portal. Ellers vil dataene
ikke veere tilgeengelige for din kunde.

Ved arbejde i tunneler eller under jorden, skal du veere logget ind pa PDA’en fer nedstigning.
Derefter kan der oprettes forbindelse til WeldMasteren i tunnelen. Nar man kommer op igen, vil
svejsedataene blive overfort til WeldMaster Portalen.
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Startmenu Ved at starte PDA'en op og logge pa frem-
kommer startmenuen.

1. Entreprener
Samme navn, som blev tastet ind pa
login-skaermen, og den person, som svej-
sedataene vil blive oploadet til.

2. Forbind til WeldMaster
Forbind til en WeldMaster og/eller en

repeater (se "Forbindelse”). <10
3. Svejsning e -9
Ga til svejseprogrammet (se "Svejsning”). 3
4. Ny GPS-position 4—>
Saetter en ny position for en svejsning, S—»
efter at den er blevet flyttet. (Anvendes 6—p <38
typisk, hvor en svejsning er udfort et sted —

og senere flyttet til en ny position).

Scan 2D-stregkoden igen efter at have
placeret svejsningen i den rigtige position.
PDA’en genkender svejsningen og eendrer
GPS-koordinaterne til den nye position.

5. Opload data
Starter upload-processen.
Her kan ogsé vaelges, om der skal uploa-
des via mobilt netveerk eller WiFi

6. Config
Skift sprog ved at veelge "Config”.
Indtast dit password 123 og tryk OK.
Nu kan du veelge mellem dansk, engelsk,
tysk eller hollandsk.
(Hvis du har en PDA med kinesisk sty-
resystem, har du ogsé mulighed for at
veelge kinesisk).
Genstart PDA’en ved at holde den rode
knap nede, til du far mulighed for at
veelge genstart.
Ved at seette flueben ud for tekst, sé
bliver teksten i tekstboksen (teksten be-
holdes ved scanning)..

7. Batteriindikator
Du vil modtage en advarsel ved 20% og
10% af batterikraften.
Hvis batterikapaciteten er < 10% er det
ikke muligt at starte en svejsning.

8. Log af
Systemet vil automatisk logge af efter 8
timer uden aktivitet.

9. Dato og tid for sidste upload
10. Software-information
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Forbindelse Det er nadvendigt at oprette en forbindelse
mellem komponenterne i WeldMaster-
konceptet. (Lige som en forbindelse mellem
en mobiltelefon og et tradlest headset)

Du skal kun oprette en ny forbindelse, hvis
du tilfgjer en ny komponent (WeldMaster
eller repeater), d.v.s. en ny PDA anvendes.
PDAen vil huske de forbundne komponenter,
hvis de samme komponenter anvendes til en
forbindelse neeste gang.

Der er 2 mader at oprette en forbindelse pa:

Direkte forbindelse
Der er direkte forbindelse mellem PDA’en og
WeldMasteren.

PDA <--> WeldMaster

Direkte forbindelse

Udvidet forbindelse
Anbefales for eksempel i dybe udgravninger,
ved arbejde bag jordvolde og lignende.

Der er forbindelse mellem PDA’en og
repeateren og mellem repeateren og
WeldMasteren.

PDA <--> Repeater <--> WeldMaster

Udvidet forbindelse
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Forbindelses-
skaerm

Veelg "Forbind til WeldMaster” i startmenuen (2) og forbindelsesskaermen kommer frem.
Forbindelsesskaermen bruges til at forbinde WeldMasteren, repeateren og PDA’en med hinan-
den.

| forbindelsesskasrmen er der information om, hvilken WeldMaster eller repeater, der er til ra-
dighed til at forbinde til. Linjen vil veere rad, hvis der er en forbindelse med PDA’en (1). Det kan
tage nogle f& minutter.

Direkte forbindelse:

For at oprette en direkte forbindelse til en
WeldMaster veelg den rigtige WeldMaster fra
listen. Linjen vil veere rad, hvis der er forbin-

delse.
1—>
1. Information om WeldMaster med en
aben bluetooth-kanal.
2. Et skridt tilbage i menuen.
3. Software- og print-information.
+—3

4. Sog efter andre disponible svejsere. / 4

. ) 22— -+—5
5. Ga til svejseprogrammet.
Udvidet forbindelse:

Opret forst forbindelse til en repeater.

Status vises som felger:
- Rad markering svarer til "er forbundet”
- Gul markering svarer til "kan veelges”

Nar en repeater er valgt, kan det tager op til
2 minutter, for forbindelsen er etableret.

Det er nu muligt at parre repeater og
WeldMaster.
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Forbindelses- Veslg den rigtige WeldMaster pa skasrmen
skaerm, fortsat og vaelg "Forbind til”. Nu forbindes repeate-
ren og WeldMasteren (bliver rad).

WeldMasteren og repeateren er forbundet,
indtil en ny enhed forbindes.

1. Information om WeldMaster med en
aben bluetooth-kanal. 1 >

2. Luk programmet til forbindelse af en

WeldMaster med en repeater.

. 2———» -<+——3
3. Forbind en WeldMaster med en repeater.

Projektinformation  Ved at vaelge "Svejsning” i startmenuen el-
ler pa forbindelsesskaermen, fremkommer
"Projektinformations”-skaermen.

Veelg:

- kunde (3) fra menuen.
Kunde skal ikke indtastes. Mangler en
kunde pa PDA-listen, kan kunden tilfgjes
via LOGSTOR WeldMaster Portal.

- projekt (4)

1—>

33—
4—p
5—»

BEMARK: 22— <+—6
Svejseprogrammet starter ikke, for der er
foretaget valg i disse 3 felter. Informationen
vil nu blive gemt for alle udferte svejsninger,
indtil den eendres manuelt eller projektet er
uploadet.

og indtast dit eget navn (5).

Veelg "Svejsning” for at komme ind i svejse-
programmet.
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Projektinformation,
fortsat

1. Afsluttet projekt (se nedenstéende)

2. Tilbage
Veelg "Tilbage” for at ga et skridt tilbage i
programmet.

3. Kunde 1—>

En kundeliste fremkommer. For at tilfoje
en kunde til din kundeliste pa PDA, skal
denne tilfgjes via WeldMaster Portalen.

Se afsnit 5.4. 2—>

Dette kan du selv gare, eller bede 5 >

LOGSTORs administrator om hjeelp til. 2 > -6
4. Projekt

Veelg projektnavnet fra listen, indtast
det manuelt eller scan det ind med
2D-scanneren.

5. Bruger
Scan eller indtast dit navn (for monterer).

6. Svejsning
Start svejseprogrammet.

Afsluttet projekt

Ved at ga tilbage til projektinformation efter at svejsningerne er blevet udfert vil projektet blive
markeret som afsluttet med et "X” (1). F& minutter senere vil projektet automatisk blive oploa-
det til LOGSTORs WeldMaster Portal. Sluk ikke for PDA’en for det afsluttede projekt er blevet
uploadet.

Det er muligt at markere projektet som uafsluttet ved at fierne X'et. Gor det f& minutter efter at
projektet er blevet markeret som afsluttet. Projektet vil nu blive i PDA'en.

BEMARK:
Slukkes der for PDA’en, for projekterne er blevet uploadet, vil projekterne automatisk blive
uploadet neeste gang PDA'en teendes og har forbindelse til webserveren.
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Svejshing

Hvis svejsning 1 (rad) er blevet valgt pa
PDA’en, vil svejsningen udferes med rode
kabler/forbindelser. Det fremgar af den rode
ramme pa PDA’en.

Folgende data kan scannes ind via 2D streg-
koden pa muffens etiket eller svejsetraden
(1-3):

1. Type af svejsemuffe.

2. Hvis muffen er en EWJoint, skal der sva-
res "ja” eller "nej” til, om det er med EW
trykluftveerkto.

3. Muffens udvendige diameter [mm]
4. Svejsetradenes modstand (R20) [mOhm]

Bemaerk:

Data om diameter, type og modstand bevar-
es i de relevante felter, indtil de eendres eller
programmet afsluttes.

Ved svejsning bliver grafens baggrundsfarve
for:

- BandJoint: gra

- EWdoint: sort

5. Tekst
| tekstfeltet kan en valgfri tekst, f.eks.
identifikationstekst indtastes. Et tastatur
vises/skjules ved at veelge tastatursym-
bolet.

VIGTIGT for svejsning af BandJoint
For opstart sikres det at svejseklemmerne er
rene. Der rengares eventuelt med en fil.

For opstart af en ny svejsning skal det kon-
trolleres, om den faktiske modstand (7) og
den beregnede temperatur (8) er korrekte.
Hvis den beregnede temperatur afviger
mere end £25°C, er der et problem med
muffen. Erstat den med en ny.

6. Start en ny svejsning.

7. Filnavn
Det 6-cifrede tal SKAL overfores til muf-
fen for at sikre sporbarheden.

8. Faktisk modstand i svejsetradene
[MOhm]

9. Svejsetradenes beregnede temperatur
[°C]
10. Lufttryk [bar]

8§ ——>»
15

110 11

14 —»

<+—9
<+ 10
+—16

+—4

4——6

Type Muffe
EW-W40 EWJoint 40 mm
EW EWdoint
Afgrening BandJoint-afgrening
BJ-s Standard BandJoint [STD]
BJ-e E BandJoint [XL]
BJ-P630 BandJoint fra en plade
BJ-P1020 BandJoint fra en plade
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Svejsning, fortsat 11. WeldMasterens status (klar i dette vin-
due).

12. Skifteknap mellem red og bla kanal
(WeldMaster Light: Kun 1 kanal = red)

13. Tjek for svejsekontrol
14. Et trin tilbage i menuen
15. WTime viser svejsetiden

16. WPower viser afsat effekt

Hvis muffen er en EWJoint, skal man veelge
om installationen foretages med fleksibelt
trykband med lufttryk eller spaendeband.
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Proceskontrol Efter svejsningen er udfert, afkalet, samlingen testet, og skummet og propperne er blevet
monteret skal samlingen kontrolleres.

Af PDA’en fremgéar det, om svejseprocessen
er godkendt eller kasseret.

Ved godkendt svejseproces er filnummeret
gront

Ved kassereret svejseprocess vil filnummeret
veere radt, og montaren far straks en besked
pa PDA’en: "Welding criteria not reached”.

Se billeder.
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Proceskontrol, Det vil fremgé af beskeden, om &rsagen er
fortsat tid eller effekt eller begge dele.
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Gensvejsning Hvis PDA’en kasserer svejseprocessen kan der foretages gensvejsning op til 3 gange.

| dropdown-menuen pa PDA’en veelges den
aktuelle fil, der skal gensvejses. Se billede.

| tekstfeltet vil der nu sté felgende:
"RW XXXXXX” (filnummer).

RW stér for "Re-weld” (gensvejsning). Se
billede.

Dette vil ogsa fremgé af dokumentationen péa
webportalen.
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Manuelle tjek- Montaren skal gennemfere og dokumentere
punkter folgende fire tjiekpunkter:
1. Alarm

Alarmtradene i muffen er tjekket for trad-
brud og isolation i henhold til acceptkrite-
rier.

2. Tryktest
Teethedsprevning er gennemfert med 0,2
bar lufttryk og muffen er teet.

3. Opskummet
Der er synligt skum ved udluftningsprop-
perne.

4. Visuel inspektion
Der udferes visuel kontrol pa den faerdig
installeret muffe inklusiv svejsepropper.

Se billede.

Dette vil ogsa fremgé af dokumentationen
pé& webportalen, hvor farven pa tjiekpunkter
skifter fra lys til merk.

Huvis ikke tjekpunkter er udfert og dokumen-
teret, vil der komme en besked om dette pa
PDAen: "Der findes uafsluttede svejsninger.
Fortsaet?”

Se billede.

Hvis man fortsastter med uafsluttede tjek-
punkter, kan dette ikke efterfelgende aendres
p& webportalen
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Korrigerende Hvis gensvejsning ikke resulterer i en godkendt svejseproces, er der to muligheder:

handlinger 1. Den kasserede muffe fiernes og erstattes med en ny muffe.

2. Der foretages en korrigerende handling i henhold til neermere aftale med kunden.

Tryk p& "Check” pa PDA'en.
Se billede.

Find flnummeret pa den aktuelle muffe, og
klik p& dette nummer.

Beskriv den korrigerende handling i feltet
"Desc:” inklusiv hvem det er aftalt med.

Se billede.
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Korrigerende Den korrigerende handling kan eventuelt veere ekstrudersvejsning eller montage af krympe-
handlinger, svab.
fortsat Dette vil ogsa fremga af dokumentationen pa webportalen.

Montarens neaermeste foresatte skal pa webportalen finde den aktuelle svejsemuffe og ma-
nuelt godkende den korrigerende handling i feltet "corrective action” og klikke pa "Manual
approved”.

Herefter aendres farven pa webportalen fra red til orange. Farven kan ikke aendres til gren.

Slutkunden kan veelge at underkende beslutningen, og entreprengren kan derefter sendre
farven tilbage til red.
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Korrigerende Det beskrives i kommentarfeltet hvem hos kunden der har givet accept til den korrigerende
handlinger, handling.

fortsat Se billede.




5.2.17

Svejsemuffemanual
WeldMaster/Weldmaster Light - Instruktioner til PDA

Upload data PDA’en uploader automatisk alle pro-
jekter, der er markeret som afsluttet
(se "Projektinformation”) til LOGSTORs
WeldMaster Portal. Dette sker fa minutter
efter, at et projekt er markeret som afslut-
tet. PDA’en skal bare vaere teendt og sta i
startmenuen.

Det er muligt at udfere upload af data ved at
veelge “Upload data”. Upload kan ske via en
GPRS-forbindelse (mobilt netveerk) eller en
WLAN-forbindelse (WIFI). Veelg den gnskede
forbindelse og veelg “Upload data”.

Det fremgar af PDA’ens skeerm, nér den er
feerdig med at uploade data.

Dataene kan nu kontrolleres pd LOGSTOR's
WeldMaster Portal.
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Login 1. Aben din internet browser og indtast
weldmaster.logstor.com

2. Skriv brugernavn og password og klik pa
"Login”.

Alle data er beskyttet og enhver form for ad-

gang kraever brugernavn og password. Det

betyder at uvedkommende ikke har adgang

til informationer.

Startside/ 3. Her er der mulighed for at gennemfare sagninger pa projekter, byer etc.
Dashboard
WeldMaster
Portal



weldmaster.logstor.com/
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Eksempel pa
valgt sggning

4. Derefter kommer man ind i WeldMaster Portal, hvor man kan se alle svejsninger fra den
valgte segning.

Ved at trykke pa en linje far man detaljerede oplysning om den aktuelle svejsning.
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Tilgaengelig infor-
mation for den a b+rcd el e2 f g h i p m
valgte svejsning
Yy Y \ Y \ YVY Y
a
~4———k+|
n —
— q

5. Pa WeldMaster Portal har man mulighed for at se dokumentationen pé alle muffer, som er
installeret med dette system.

Folgende oplysninger er tilgaengelige for hver enkelte muffe:
Filnummer

Godkendt muffe (gren) eller ikke godkendt muffe (rad)
Eventuel korrigerende handling pa muffen (orange)
Gennemfarte tiekpunkter (lysegra hvis ikke gennemfert, sort hvis gennemfort)
E1 = Kunde

E2 = Entreprener

Projektnavn

Installaters initialer

Dato

Muffedimension

Muffetype

Nummer pa WeldMaster

Kanal pa WeldMaster

GPS-lokation pa kort

Svejsekurver

Reference til eventuel gensvejsning

Kommentarer

Korrigerende handling

®Q0 T

oV OP3I T AT T IQ &




5.3.4

Svejsemuffemanual
WeldMaster/Weldmaster Light - LOGSTOR Portal

Sagemuligheder

Udvidet sggning
via MAP

Der er mulighed for at sage pé felgende kriterier:

Contractor, Installer, Project, Dimension, Joint type, date, Machine number, File, Air tool,
Welding (Approved, Not approved, manually approved og unknown som er svejsninger der
ligger for opdatering til WeldMaster 5.0). Se billede.

Der er mulighed for at folde hvert sagekriterie ud for neermere praecisering af kriteriet.

Ved at trykke péa "Favourite” dannes denne sagning automatisk pa Dashboard. Se s. 5.3.7.

6. Tryk pa& "MAP” og kortet med placering af muffer vil blive vist.




5.3.5

Svejsemuffemanual
WeldMaster/Weldmaster Light - LOGSTOR Portal

Udvidet sagning 7. Klik pa figuren for polygon, hvorefter man kan afgreense det omréde, hvor man ensker muf-
via MAP fedokumentationen.

8. Tryk herefter pa "List”, hvorefter svejsninger vises.

9. Resultater for den udvidede sagning fremkommer.




5.3.6

Svejsemuffemanual
WeldMaster/Weldmaster Light - LOGSTOR Portal

Dokumentation i
rapport

10. Udfra den valgte sagning kan man lave rapport for de svejsninger man vil rapportere. Man
kan vaelge alle svejsninger ved at klikke pa "select all” (a) eller man kan veelge svejsnin-
gerne enkeltvis (b).

Derefter kan man trykke pa ikonet "rapport (c) for at definere rapportens indhold




5.3.7

Svejsemuffemanual
WeldMaster/Weldmaster Light - LOGSTOR Portal

Rapportering 11. Under "Content” kan man definere indholdet i den rapport, man gnsker at generere (a).
Der er mulighed for at anvende eget logo rapporten ved at klikke pa "company logo” (b).
Overskriften pa rapporten defineres ved at klikke pa "Subtitle” (c).

For at printe rapporten trykkes der pa "Generate report” (d).

C —>

Eksempel pa rap-
port




5.4.1

Svejsemuffemanual

WeldMaster/Weldmaster Light - Fejlfinding

Fejlfinding
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6.1.1

Svejsemuffemanual
Trailerudstyr - Forord

Forord

Udstyr til montage af svejsemuffer kan lejes eller kabes hos LOGSTORs montageafdeling.

Det komplette udstyr leveres i en trailer, der
kan aflases. Traileren har treek, der passer til
50 mm traekkrog.

e [Efter kvittering for modtagelse, har lejer
ansvar for trailer med udstyr; jeevnfor leje-
aftalen.

e Lejer har ansvar for vedligeholdelse af
udstyr; jeevnfor neerveerende svejsemuf-
femanual.

e | gjer har ansvar for korrekt anvendelse af
udstyr; jeevnfer neervaerende svejsemuf-
femanual.

Naglen til traileren er tapet fast pd handbremsehandtag.
Udstyret skal returneres i samme stand som ved modtagelsen.
Eventuelle mangler og beskadigelser pé trailer og udstyr faktureres til lejer.

Forbrugte dele og materialer, som er nasvnt i nedenstaende inventarliste, faktureres ikke.

Denne standard trailer leveres med det udstyr, der er specificeret i udstyrslisten.
Ekstraudstyr afregnes separat.

Traileren er beregnet til karsel pa normalt fremkommelige veje.
Skal den anvendes under andre forhold, skal de negdvendige forholdsregler tages for at
beskytte traileren.

Udstyret ma kun anvendes af personale, der er certificeret af LOGSTOR.
Som omtalt under montage, er det afgerende for kvaliteten af de monterede svejsemuffer, at

parametrene opfyldes. De kan kun opfyldes, nar udstyret vedligeholdes og anvendes efter for-
skrifterne.




6.2.1

Svejsemuffemanual
Trailerudstyr - Standardudstyr

Standardudstyr i Traileren indeholder:

trailer Pos. nr.  Antal
1 1 Generator
2 1 Luftkompressor
3 1 400V kabel, 25 m
4 4 230V kabel, 25 m
5 1 Svejsemuffemanual
6 4 12 m forbindelseslange,

hojtryk

7 1  Stiksav
8 1 Trykluftpistol

Hjeelpematerialer:

Pos. nr.  Antal 21 3
9 1 Motorolie, 10 | 8 6

10 1 Kompressorolie, 0,5 | 12

11 1 Olie- og breendstof-filtersast 16 20

12 1 Sav 1 u ;
13 5 Savklinger 1 2123 15
14 5  Skeereskiver, 125 mm 19 o3 25 24
15 5 Fiberskiver 23

16 1 Gaspatron til loddekolbe 27 26

17 12 Handsker 28 9 10 29 18 5
18 1 Saebe til teethedsprov., 1|

19 1 Renseklud "3M”

20 6 Tape

21 1 1 seet koblinger

22 1 Unitape

23 25  Prop 35 mm, lav 3-1

24 25  Prop 43 mm, lav 4-1 (35751)

25 25  Udluftningspropper, BJ og EW

26 25 Justeringsskruer

27 25  Isolatorfod, 20 mm

28 1 Pose med klude

29 1 Sprit, 1 I/klud

30 12 Isolatorfod, lang

31 50  Tradholder




6.3.1

Svejsemuffemanual
Trailerudstyr - Montagebakkens indhold

Indhold af mon-
tagebakke til
BandJoint

Pos. nr.
;

A WN

13

14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26

Antal

1

wW = =

— 4 a4 a4 a2 NN

AN AN MNMDMNDW—L 4+ 4 4 g a

Veerktojskasse, PE

Kort koblingsslange

WM luftslange

Kort koblingsslange til
langsgéende trykskinne
Y-luftslange til trykbénd
Fordeler med dobbelt udtag
Slagklods

Hammer

Kunststofhammer
Skruetreekker (unbrako)
Kniv
Opmeerkningsskabelon

> 225
Opmeerkningsskabelon
<200

Fastnegle, 13/17
Skruetreekker

Vinkelsliber (med fiberskive)
Vinkelsliber (til skaering)
Spaendenagle til vinkelsliber
Saks

Sikkerhedsbriller

Hvid tusch

Bandstrammer, 25 mm
Bandstrammer, 35 mm
Bandstrammer, 50 mm
Slanger til trykband

12 m luftslange, lavt tryk

14
11

20

12

13

16

18

17

1015
19
8
9
23
6

22
24 25 5




6.3.2

Svejsemuffemanual
Trailerudstyr - Montagebakkens indhold

Indhold af mon- Pos. nr. Antal

tagebakke til 1 Veerktojskasse, PE
BandJoint Slagnegle

2 900 - 1400 mm Top til slagnagle
Ringnegle 10/13
Umbraconagle “4”
Lasesplit for aksel 3,2 mm 5
Spaendeskive 08 3

Bolt M6 *20 Umbraco

M6 sekskantmatrik

M6 Flange sekskantmatrik

M8 sekskantmatrik 10~

;
2
3
4
5
6
7
8
9
1
1 11~

—- O




6.3.3

Svejsemuffemanual

Trailerudstyr - Montagebakkens indhold

Indhold af mon-
tagebakke til
EWjoint

Indhold af monta-
gebakke til over-
vagning

Pos. nr. Antal
1

—~ © 0O ~ND O AN~
3

GO O J i G G G G G 'Y

Veerktojskasse, PE

Rapid R23

4 mm klammer til Rapid R23
Rapid R34

6 mm klammer til Rapid R34
Hammer

Hvid tusch

Slibeband

Skaevbider

Boltspaender

10

Pos. nr.  Antal
1

O© 0O ~NO O~ iN =
(T U I G G

Veerktojskasse, PE
Pressetang
Loddekolbe, gas
Megger, MIT 320-RS
Skeevbider
Montagetrad
Krympemuffe
Loddetin med fedt
Renseklud “3M”




6.4.1

Svejsemuffemanual
Trailerudstyr - Propbakkens indhold og funktion

Indhold af den Pos. nr. Antal
almindelige prop- 1 1 Veerktojskasse, PE 16 12
bakke 2 1 Propsvejser
3 1 Etui til propsvejser 13
4 1 Umbraconagle, 4 mm 11 18
5 1 Konus, @ 35, til propsvejser
6 1 Konus, @ 43, til propsvejser 8 6
7 1 Bor med stop, 17,5 mm 9 145 3
8 1 Propbor, 35 mm 7 4
9 1 Propbor, 43 mm 17
10 1 Fladbor, 24 mm 10 15
11 1 Holdeveerkte;j til svejseprop
12 1 Boremaskine
13 1 Hammer
14 1 Stemmejern, 20 mm
15 1 Skaevbider
16 1 Sprayflaske, seebevand
17 1 Kniv
18 1 Trykproveudstyr
Indhold af den Pos. nr.  Antal
specielle prop- 1. 1 Sprayflaske
bakke 2. 1 Hammer
3. 1 20 mm stemmejern
4, 1 17,5 mm bor med stop 4
5. 1 Lukket propsvejser 5
6. 1 Trykproveudstyr
7. 1 50 mm propbor 7 10 14
8. 1 43 mm propbor 8 11
9. 1 35 mm propbor 9
10. 1 Skaevbider
11. 1 Kniv
12. 1 Holdeveerktgoj til svejseprop 12
13. 1 Boremaskine
14. 1 Propsvejser, som kan abnes

Propbakkens
funktion

| propbakken er der monteret styring til propsvejser. De 2 propsvejsere kan tilsluttes efter

behov i kassen.

Temperaturen pa propsvejseren kan aflasses i displayet. Styringen er fastlast og justeret til

250°C




6.5.1

Svejsemuffemanual
Trailerudstyr - Trykband og -skinner

Trykskinne Der er 3 typer trykband, som er dimensions-
og -band til bestemte.

BandJoint

@90 - 200 mm

Rundgéende band i transportkasse med
plads til 8 stk. i samme dimension.
Skal bestilles i henhold til dimension

4 stk. standard trykskinner
1 stk. trykskinne, lang
8 stk. surringsband 25 mm, leengde 1 m 3

U

1 stk. opmeerkningsskabelon




6.5.2

Svejsemuffemanual
Trailerudstyr - Trykband og -skinner

Trykskinne 1. 2 seet rundgéende band; bestilles i hen-
og -band til hold til dimension
BandJoint

2 stk. slanger for trykband, bestilles i

@225 - 800 mm henhold til dimension
3. 2 stk. langsgaende trykskinner, standard 2
4. 1 stk. langsgaende trykskinne, lang

5. 1 stk. slange for trykskinne




6.6.1

Svejsemuffemanual
Trailerudstyr - Montagevaerktoj til BandJoint 6900-1400 mm

Forberedelse 1. Nylonband og slange i den valgte dimen-
sion.

Nylonbandet laegges med den ombukkede
kant nedad.

Slangen leegges med kobling og stramme-
bolt opad.

Strammeenhed til nylonb&nd og stramme-
enhed til slange placeres i hver ende.

Formontage af 2. Strammeenhed til nylonband.

strammeenhed
til nylonband

3. For montage formes et hul i nylonbandet
med styretappen.

Nylonbandet monteres med @ 20 mm aksel.

4. Denne ende fastgeres og sikres med split.




6.6.2

Svejsemuffemanual
Trailerudstyr - Montagevaerktgj til BandJoint 6900-1400 mm

Formontage af 5. Slangen monteres med 6 mm bolte.
strammeenhed

til nylonband,

fortsat

6. MB-matrikker tilspaendes.

Formontage af 7. Strammeenhed til slange/lasehandtag.

strammenhed
til slange

8. Slangen monteres i styret og sikres med en
M8-matrik.

9. Slangestyret monteres med @ 16 mm aksel
og sikres med split.




6.6.3

Svejsemuffemanual

Trailerudstyr - Montagevaerktgj til BandJoint 6900-1400 mm

Formontage af
strammenhed
til slange,
fortsat

Feerdig
montage

10. Nylonbandet monteres med @ 20 mm
aksel.

11. Akslen sikres med split.

Nylonbéandet og slangen er nu feerdigmonteret




6.7.1

Svejsemuffemanual
Trailerudstyr - Montagevaerktoj til EWJoint

Montageveaerkigj For kappetykkelse 3-5 mm (@90-0400):

til fastgerelse af - Pistol (Rapid R23)
svejseband til 9050 0000 031 050
EWJoint - Klamme (Rapid nr. 13-4 mm)

9050 0000 031 053

For kappetykkelse > 5 mm (> 9450):
- Pistol (Rapid R34)
9050 0000 031 051
- Klamme (Rapid nr. 140-6 mm)
9050 0000 031 052

EW-band Trykband til montage af EWJoint i dimensio-
ner 90-1400 mm.

En storrelse pr. dimension.

EW-spzendebgijle Speendebagile til EW-band.
Lille til 90-280 mm
Stor til 2200-1400 mm




6.8.1

Svejsemuffemanual
Trailerudstyr - Udskiftning af slanger pa trykband

Udskiftning af Slangen i de rundgéende og langsgéende trykband kan udskiftes, nar / hvis de bliver uteette.
Zléa:ger pa tryk- Sammen med de rundgéende trykband leveres 2 stk. reserveslanger til udskiftning.
Til de langsgéende trykband leveres 1 stk. reserveslange, som passer til den lange trykskinne.
Skal den anvendes til de korte trykband, afkortes slangen.
Ngdvendigt Boremaskine, inkl. 6 mm bor
vaerktg;j til 10-13-20 mm fastnogle
udskiftning Skruetreekker
4 og 6 mm umbraconagler
Demontering af Trykluftkoblingen pé trykbandet demonteres,
slange 0g i modsatte ende demonteres bolten, der
holder slangen i det rustfrie band.




6.8.2

Svejsemuffemanual

Trailerudstyr - Udskiftning af slanger pa trykband

Demontering af
slange,
fortsat

Demonter klemmeskinnen i hver ende af
slangen.

Studs til trykluft og bolt fiernes fra utast
slange.

| reserveslangen er der huller til studs for
trykluft og en bolt i modsatte ende af slan-
gen.

Studsen pakkes med teflon-tape, der findes i
veerktojskasse med reservedele.

Ved iseetning af studsen, veer opmaerksom
pé at trykke slangen ned over firkanten.




6.8.3

Svejsemuffemanual
Trailerudstyr - Udskiftning af slanger pa trykband

Demontering af P& samme made placeres bolten i mod-
slange, satte ende af slangen og speendes teet med
fortsat spaendeskive og matrik.

Herefter trykkes slangen ned i klemmeskin-
nen. Veer opmasrksom pé at slangen er tryk-
ket ned til stop.

Med boremaskinen bores hul til de 3 bolte i
slangen.

Det vil veere en fordel at placere klemmeskin-
nen i en skruestik.




6.8.4

Svejsemuffemanual
Trailerudstyr - Udskiftning af slanger pa trykband

Demontering af Boltene monteres og speendes teet med fast-
slange, nagle og umbraconagle.
fortsat

Herefter monteres slangen i det rustfrie stal-
band.

Studsen til trykluft trykkes igennem det fir-
kantede hul ved handtaget og spaendes fast
ved at montere koblingen.

| modsatte ende monteres bolten i det runde
hul og spaendes fast.




6.8.5

Svejsemuffemanual

Trailerudstyr - Udskiftning af slanger pa trykband

Demontering af
slange,
fortsat

Bandet trykproves ved at montere det pa

roret og tilslutte trykluft fra reduktionsboksen.

P& samme made kan slangen i det langsgéa-
ende trykband skiftes.

Gummipladen under slangen demonteres
forst.

Koblingen til trykluften demonteres, og heref-
ter de 4 skruer i klemmeskinnen.

Den nye slange monteres som omtalt under
rundgéende trykband.

Trykskinnen trykproves ved at montere den
sammen med 2 rundgéende band pa et ror.




6.9.1

Svejsemuffemanual
Trailerudstyr - Tekniske data

Generator

Dieselmotor

Styretavle

Sikkerhed

Kontrol og kali-
brering af vaerktoj

Fabrikat: Genset Genset Genset

Type: MG23 US-P MG22 SS-L MG20 SS-L
Spaending: 3 x 400/230 VAC 3 x 400/230 VAC 3 x 400/230 VAC
Frekvens: 50 Hz 50 Hz 50 Hz

Primeaer kraft: 19,5 kVA 18 kVA 16 kVA

Fabrikat: Perkins Lombardini Lombardini

Type: 404D-22G LDW2204CHD LDW2204CHD
Effekt: 28 HK 22 HK 22 HK

Koling: Vandkelet Vandkeolet Vandkeolet
Forbrug: 41/h 41/h 4 1/h

2-3 stk. 3-polet CEE-stik 230V — 16A
1 stk. 3—polet SUKO-stik 230 V — 16A
2 stk. 5-polet CEE-stik 400V — 16A

Generator og styretavle er udfert iht. VDE 0530 og EN 60 204-1.
Iht. bekendtgerelse nr. 1082 af 12/07/2016 §60:

Bibeholdes en midlertidig elektrisk installation i mere end tre maneder, skal installationen hver
tredje méaned efterses af en autoriseret el-installatervirksomhed i henhold til geeldende lovgiv-
ning.

Note: Bek nr. 1082 er kun geeldende i Danmark. Befinder enheden sig uden for Danmark hen-
vises til DS/EN 60364.62.2. Det anbefales at opretholde det periodiske eftersyn pa 3 maneder.

Pulverslukker og gjenskyl findes i traileren.
| postkassen forefindes manual.

Jordspyd kan leveres som ekstra udstyr, hvis det pakrasves.

Produkt Vedligehold Kalibrering/kontrol Bemaerkning
Trailer Svejsemuffemanual afsnit 6

Generator Svejsemuffemanual afsnit 6

Luftkompressor Svejsemuffemanual afsnit 6

Trykveerktoj Svejsemuffemanual afsnit 6

WeldMaster Hvert 2. ar Kalibreringslabel pa udstyr
Megger, isolationstester Hver ar Kalibreringslabel pa udstyr
Manometer, luftmaler Hvert 2. ar Kalibreringslabel pa udstyr
Varmejern til propsvejsning Hver ar Kalibreringslabel pa udstyr




6.9.2

Svejsemuffemanual
Trailerudstyr - Betjening af GenSet generator

1 Daglig drift

2 Ugentlig check

3 Opstart

4 Standsning

5 Vedligeholdelse

Oliestand pa motor (Shell Rimula R4 SAE 15/40W)
Vandstand pa keler samt frostsikring

Dieselolie pafyldes. (Dieseltanken rummer ca. 50 liter)
Leekager og spild

Koarelys pé trailer

Deektryk og slid pa dask

Funktion af palebsbremse

Skader pa trailer samt baerende dele/vanger m.v.

Evt. demineraliseret vand pa akkumulatoren
Oliestand pa kompressor (Shell Corena P68)
Aftapning af kondensvand fra trykluftbeholderen
Kaler kontrolleres for udvendigt snavs

Udkobl alt elektrisk forbrug

Motoren startes ved at dreje ngglen pé instrumentpanelet til forvarmning
Efter forvarmning kan motoren startes

Kort efter checkes spaending og frekvens

Efter 2-3 min. kan belastning tilsluttes

Udkobl alt elektrisk forbrug
Lad motoren afkele i 2-3 min. inden stop

Oliefilterskift: (200 timers interval. Se maerkat pa generator)
- Olietapning foretages med varm motor

Fjern bundskruen og opsaml den gamle olie

Skru det gamle filter af og check at pakningen folger med

Skru bundskruen pa igen

Monter det nye filter (findes i traileren)

Pafyld Shell Remula R4 SAE 15/40 op til max. Maerket pa oliepinden
Start motoren og stop efter 2-3 min. — oliestanden kontrolleres igen

Renggring:
Stov og oliespild giver brandfare og skal derfor fiernes regelmaessigt




6.9.3

Svejsemuffemanual
Trailerudstyr - Driftsforstyrrelser

1 Motor vil ikke
kore/starte

2 Motor karer
ujaevnt

3 Spandings-

frekvens ustabil

4 Ingen spaen-
ding til udstyret

Intet lys i kontrollamper, batteri afladet, oplad eller udskift
Dieseltank tom. Pafyld mere diesel

Evt. nedstopknap aktiveret

Motorovervagning aktiv (lavt olietryk, vand, overhedning)
Andet, kontakt serviceafdelingen

Luftfilter stoppet. Rens eller udskift

Breendstoffilter stoppet. Rens eller udskift

Luft i breendstofsystemet. Udluft

Breendstoffilter stopper ustandseligt. Aftap diesel, rens tanken og pafyld ren dieselolie af god
kvalitet

Regulator eller breendstofpumpe defekt, tilkald service

Motor karer ikke jeevnt, se pkt. 2
Generatoren er overbelastet, forbruget reduceres
Instrument defekt, udskiftes snarest

HPFI-relee udlest. Relee indkobles. Evt. overgang i kabler/udstyr
Automatsikring udlest, for stort forbrug (reducer)

Kabler defekte, udskiftes med andre

Kortsluttet udstyr, udskift til andet

Manglende faser, kontakt serviceafdelingen




Contact details

Denmark

LOGSTOR Denmark Holding ApS
Danmarksvej 11 | DK-9670 Lagster

T.  +4599 661000
E: logstor@kingspan.com

For the product offering in other markets please contact your local sales
representative or visit www.logstor.com

Care has been taken to ensure that the contents of this publication are accurate,
but Kingspan Limited and its subsidiary companies do not accept responsibility
for errors or for information that is found to be misleading. Suggestions for, or
description of, the end use or application of products or methods of working are
for information only and Kingspan Limited and its subsidiaries accept no liability
inrespect thereof.

To ensure you are viewing the most recent and accurate product information,
please scan the QR code directly above.
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