Modul 1. Arbetstid 2h 45 min

Rornipplarnas hal (@10mm) borras
innan svetsarbetet inleds.

Andhattarna DN40 ska svetsas med endera

elektrod-eller TIG.svetsning. Svetslaget far valjas fritt.

OBS! svetshattarna ska svetsas till sist.
Ovriga svetsfogar ska svetsas
som ldgesvetsning, och den tavlande

ska anvanda tva (2) olika svetsmetoder.

DN40, DN10 och Cu18 réren kapar den
tavlande sjélv av de givna materialen.

Lodningsarbetena kan goras i fritt lage.
Matt enligt ritningen.
Rornipplarna proppas med hattar

Arbetsgladje!
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Méssing lodfogsnippel
Material:
Svetsbar andhatt DN40, 2st
Svetsbar vinkel DN40, 1st
Svetsbar forminskning DN40-DN20, 1st
Svetsbart T-stycke DN40, 1st
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Svetsbar smidesmuff DN15, 1st

Méassing lodfogsnippel 18mmx 1/2"YG, 1st
Kapillarmuff Cu 18mm, 1st

Kopparror 18mm

Stalror DN40

Stalror DN10 (rornipplar)

Hatt 3/8" 2st



