SVETSNINGS- OCH SKARNINGS-
INTRUKTIONER FOR SKOPSKAR
OCH V-SKOPSKAR

TILLSATSMATERIAL
Basisk elektrod med lag vatehalt, OK 48.00, eller MIG/ MAG-
metod, OK Autrod 12.51. Svetsgods HD<10mI/100g.

FORVARMNING

100-150°C

ARBETSTEMPERATUR

150-200 °C fran borjan till slut, temperaturen ska vara samma Start- och stoppsekvenser rekommenderas. Oppna roten, men

fran borjan till slut vid svetsning av skopskar. undvik kolbagsmejsling eller se till att kollagret slipas bort
grundligt. Avkylningen kan bromsas och kontrolleras t.ex. med

SVETSNING hjélp av mineralull, vilket &r sérskilt viktigt om hallen &r kall.

Fogform V eller K, fogvinkel under 45°, luftspalt 2-4 mm, Slipa avslutningsvis kanter och hérn jamna.

rotyta 3-5 mm. Fardiga fogspalter slipas. Haftningar ska vara

symmetriska och héllfasta i mitten av platen. Strackenergi TERMISK SKARNING

1,5-3,0 kJ/mm. Forvarmning och arbetstemperatur ar samma som vid

svetsning. Avkylningen kan bromsas med hjalp av mineralull.
Svetsfoljd: fran mitten mot kanterna for att skopskaret ska Avkylningen far inte paskyndas.

fa ratt form, dvs. nedatbuktande fran mitten 1 cm/m. Beakta

skopskarets deformation vid svetsning och lat denna ske sa Kom ihdg att du arbetar med hardat, hart och hallfast material.
fritt som mojligt. Forutse deformationer i de ursprungliga For att uppna ett lyckat resultat vid svetsning och termisk skar-
installningarna. Fyll fardigt fogen pa insidan av skopan, vand ning ar det viktigt att du iakttar anvisningarna ovan.

skopan och 6ppna roten.
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