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Fordelar med IR-Svetsning

« Automatiserad procedur — hdg kontroll p& processen — bra repeterbarhet av procedur
« Hoga renhetskrav vid svetsning — berdringsfri uppvarmning - renrumskrav

« Krav pa invandig yta rorsystem — speciellt utformad svetsvulst

« Dokumentation — svetsprocedur lagras

« Kvalitetssékring av procedur — utrustningen kan anpassas med olika behérighet
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Svetsproceduren

Schematisk skiss 6ver svetsproceduren

Forberedels av svets Uppvarmning Sammanfogning och kylning
Rena torra ytor Uppvéarmning sker utan beréring med
Gradade, renhyvlade varmeelement infraréd stralningsvarme
Parallella
Centrerade (+/- 0,1 mm)
Lika vaggtjocklek
www.gpa.se
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Svetsproceduren

Traditionell stumsvetsning
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Resultatet
Traditionell stumsvetsning

Microtomcut
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Resultatet

IR-svetsning

Microtomcut
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Resultatet

Welding method:

Short term factor f

Long term factor f,

PEHD PP PVDF

PEHD PP PVDF

Heat element butt
welding/infrared

Socket fusion
Extrusion welding

Hot air welding

09 09 09

09 09 09
08 08 -
08 08 08

08 08 06
08 08 06
06 06 -

04 04 04

Values acc. DVS 2205 part 1
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Dokumentation

IR-svetsning

Welding Protocol
for Extrusion Weding Seams (fllowing DVS 2225 pant 4) | N1
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Kvalitetssakring

IR-svetsning

DATAFILE SER.MO. CHACHINE1 PRINT=DATE

TR, 00002002.Ws7 L S

-HO. CTOUCHPANEL
2 PVDF/20/1.8/1R SER.MO. LT 3

TRia-D02
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Lagring av data

* Datum

« Svetsparametrar

. ROFTWARE HATERT TEHP—NOM ol OPFRATOR WAV Cmem
Svetsare Pl R o i s
* Projekt CATE da_ 0D TEMP=ACT of  ADORESS ERROR
[1Z-25-i@ar [1i@  [w@8  [Aemu  [oooooooo
* Ritning / position TIHE 9 Cemd TERP=UET of

. [ [z @ fﬂm..—
* Sparbarhet e
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Kvalitetssékring

IR-svetsning

[
»

Overféring av
svetsdata

P —

Organiserat arkiv i datorer

Direkt utskrift

Utskrift av svetsdata
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Resultatet

Jamforelse PVDF svetstider

Svetstider (Uppv. och kyltid)

E3mm [ 7Smm | 7Smm | 90mm | 90mm |[110mm [110mm

el | S U | ER U | LU SR UL SDR21 | SDR33 [SDR21 | SDR33 | SDR2M | SDR33 | SDR2M

——35P110 G4 54 33 130 142 142 130 131 161 178 173 162
—=— IRE3 Ver. 5.0 | 163 163 202 202 255 258
IRG3 Plus* 108 108 152 152 203 207
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Resultatet

Jamforelse PP svetstider
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—e— SP110 120 127 140 170 198 232 3 308
—=— IRE3 Ver 50 178 23 272 337 HE 518

IRE3 Plus* 143 173 21 270 336 H9
- IRE3 Plus PP-n 148 193 231 281 350 437
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