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HVA ER EN DESTRUKTIV TEST
AV ELEKTROMUFFESVEIS?

En destruktiv test av elektromuffesveis er en enkel, rask og ikke
minst pdlitelig metode for & kvalitetssikre sveiseprosedyrer.

Bade kontrollgrer og installaterer kan ha stor nytte av testen.
Testresultatene brukes for a avgjere kvaliteten pa arbeidet,
sveiseprosessen og materialet. Testen kan enkelt utfgres i felt,
for eksempel pa byggeplass, uten bruk av spesialverktay.

Det er enkelt og leere seg a utfgre testprosedyren, og resultatet
gir hay grad av ngyaktighet og et godt beslutningsgrunnlag for
kvalitetskontroll gitt at hele prosedyren er fulgt.

HVORFOR TESTE?

Lekkasjer og feil pa elektromuffer skyldes oftest feil utfgrelse av
sveisen, eller at rer og rerdel ikke passer sammen. Ved a konstatere
at en sveis far positivt resultat pa en destruktiv test, kan man
gjennomfare prosjektet med en kvalitetssikret prosedyre, uten stopp
eller forsinkelser i anlegget.

For installater - testen er en enkel og kostnadseffektiv mate a sikre
og dokumentere kvaliteten pa utfgrelsen. Ved for eksempel a utfgre
en test pa farste sveis i anlegget, har du uten spesialutstyr eller stgtte
fra tredjeparter en dokumentasjon av seisekvaliteten som vil vaere
tilstrekkelig pa mange oppdrag.

For oppdragsgiver - testen er en palitelig mate a sikre at kvaliteten

pa sveisene er riktig utfert. Sa lenge installatgren har fulgt samme
prosedyre for alle sveisene vil en komplett test av én sveis gi trygghet
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for arbeidet som er utfert. Utfart test gjer det enkelt 3 etterga
resultatene i ettertid.

Konsekvensen av en feil utfert sveis er i ytterste konsekvens lekkasje
og driftsstans. Lekkasjer som dette oppstar ikke ngdvendigvis
umiddelbart og avdekkes heller ikke alltid i en trykktest. Lekkasjer
som falge av feilaktig utfart elektromuffesveis kan oppsta som ved
fremtidige mekaniske belastninger som for eksempel setninger.
Destruktiv test av elektromuffesveis er derfor et ngdvendig
supplement til en trykktest.

UTSTYR FOR A UTF@RE TESTEN

Du trenger ikke spesialutstyr for & utfare testen.
Folgende verktay er pakrevet:

Skrustikke med korrugerte
flater (minst like bred som
en sveisesone)

Fintannet sag eller bandsag
Vannpumpetang
Forstarrelsesglass eller

lignende (rundt 3 - 5 ganger
forstarrelse)
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UTTAK OG
FORBEREDELSE AV TEST

Det fagrste du ma gjgre er skjeere ut
prevestaver fra rgret slik at du far handterbare
starrelser du kan teste. Prgvestavene er
testgrunnlaget for den videre testen.

Provestavene tas ut pa felgende mate:

Skjeer sveisen ut av rgrsystemet, og forbered den (se bilde over).

Det er viktig at hele muffen blir testet. Prgven ma derfor deles pa
tvers i 4 like deler. Sag dernest ut en prgvestav av hver av de 4 delene
(se bilde under) fra sveisen som skal testes. Bredden pa prevestavene
bestemmes av rgret ytre diameter:

<@ 75bredde ca. 2-3 mm
> 90,bredde ca. 3-5 mm

| den videre prosedyren er det viktig at testene utfares pa alle
provestavene du har klargjort. Dersom det benyttes flere

rgrdimensjoner, ma tilsvarende uttak gjares pa alle dimensjonene.
Et testresultat vil kun gjelde for dimensjonen det er testet pa.

TEST- OG ANALYSE
Testen er delti 2 trinn:

1. Visuell vurdering
2. Destruktiv test

For et pdlitelig testresultat vil vi
sterkt anbefale at hele prosedyren utfares.
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Fig. 1:
Slik skal det se ut

TEST DEL 1: 5
VISUELL VURDERING > <

Visuell kontroll av alle pravestavene, for w
a avdekke feil i monteringen som f.eks:

Luftbobler i sveisesonen (se fig. 2)
Smeltet material inn i reret (se fig. 3) > <

Skrakappede rgr-ender (se fig. 4)
Ukorrekt innstikk av rer i muffen 566 650
(se fig. 5)

Spenninger i muffen under
sveising (se fig. 6)

Evt. andre tegn til svakheter
eller feilmontering

Mulige arsaker til feil som
avdekkes i visuell test

Luftbobler i sveisesonen forarsakes > /\ <

normalt av vann/fukt i sveisesonen. e A
De gvrige feilene fordrsakes normalt

av at; rgrene ikke er korrekt kappet, Fig. 5 i

rorene ikke har blitt sentrert i muffen  hrremrenE
eller at rgrene har statt i spenn under > <
sveisingen.

Dersom vurderingen avdekker feil

som beskrevet over er testresultatet Fig. 6 !
negativt. Ved negativt testresultat

kan sveisen ikke benyttes.

oooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooo



TEST DEL 2:
DESTRUKTIV TEST
AV PROVESTAVENE

Den destruktive testen
utferes som falger:

1. Fest prgvestaven slik at muffen
klemmes fast i skrustikken, mens
sveistradene og rgret stikker over
klemmene pa skrustikken.

2. Bruk vannpumpetangen, grip tak
i rgret og bay slik som pa bildene
under i en sakte rullende
bevegelse.

3. Separer rgret fra muffen pa
denne mate langs hele
sveisesonen, slik at du til slutt
star igien med to deler.

OBS: Operasjonen ma gjares sakte
for & oppna flyt i materialet i
sveisesonen. Hvis bruddet gjgres
hurtig vil resultatet ikke bli korrekt,
og vil ikke vise kvaliteten pa sveisen.

oooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooo



Vurdering av resultater fra destruktiv test

Folgende utfall er definert som et negativt resultat:

Separaring av rgr pg muffe gir et knekk/"sprgbrudd” og det er ingen
heft mellom rgr og muffe.

Folgende utfall er definert som et positivt resultat:

Separarering av rgr og muffe er vanskelig og utfgre
og etterlater en bruddflate med struktur.

Et positivt resultat dokumenterer at sveisen er korrekt utfart og
av god kvalitet. Et negativt resultat innebaerer at kvaliteten ikke er
tilfredsstillende og sveisen kan ikke benyttes.

Ved negativt resultat anbefaler vi at sveiseprosedyren giennomgas
sammen med leverander av elektromuffene. | tillegg ma det sikres
at benyttet utstyr og materiell er godkjent og passer for det aktuelle
bruksomrddet.
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