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EWF-namsefni

Formali

Fradslumidst6d malmionadarins st6d ad utgdfu fjogurra kennsluboka { mdlmsudu; Pinnasuda, MIG/MAG-suda,
TIG-suda og Logsuda. Bekurnar voru pyddar ur sensku med samningi vid Lernia AB. IDAN fraedslusetur tok vid

starfsemi Freedslumidstodvar malmidnadarins 4 midju dri 2006 og par med ttgdfurétti malmsudubdkanna.

Ndmsefnid er snidid ad kréfum European Welding Federation (EWF) sem eru Evrépusamtok um fagleg mélefni
mélmsudu, malmskurd og plastsudu. Arid 2004 rann EWF saman vid International Institute for Welding (IT'W) sem

sameiginlega mynda alpjodleg samtok.

Fradslumidst6d malmionadarins kostadi pydingu og umbrot békanna med styrk Starfsmenntardds.
Gylfi Einarsson

IDAN Madlm- og vélteknisvid.

© Lernia

© IDAN fraedslusetur 2007

Afritun, dreifing og notkun pessarar békar er 6heimil an skriflegs leyfis

IDUNNAR fraeosluseturs ehf.
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EWF-namsefni

Til nemandans

Hvers vegna ad leera nytt?

Teaknipréun nitimans krefst pess ad folk sé stodugt
a0 lera eitthvad nytt. Fyrir bara 50 drum sidan gat
fagndm, og atvinna tengd pvi, dugad @vina 4 enda. En
svo er pad ekki lengur. [ dag talar madur um @vilanga

menntun.

Margar dstedur geta verid til ad lera eitthvad. Sumt
lerum vid af dhuga; Hvernig nyi geislaspilarinn eda
videotekid virka, hvada skodanir nyja/nyi kerastan/
karastinn hafa o s. frv. Slikar pzlingar eru hreinlega

dnegjulegar og krefjast engrar ndmstaekni.

Annad lrum vid af illri naudsyn. Boklegt ndm til bil-
préfs er demi um slikt. Bysna strembid, en flest viljum

vid hafa bilpréf og pd hefur madur hvatninguna.

Suduvinnan breytist stodugt. Nyjar adferdir, ny efni,

nyjar vélar og nyir stadlar. Fagid er { st6dugri préun.

Adur en madur kemst inn { hinn fjélbreytta heim sudu-
vinnunar verdur madur ad lera grunnpattina. An

grunnsins verdur erfidara ad finpussa kunn-attuna.

Kannski lest pu petta sem byrjandi sem @tlar ad lera
nytt fag alveg frd grunni. Eda ad pu ert sudumadur
sem vilt taka eitt eda fleiri skref uppdvid { sudu-

kunnattunni.

Verklegt og boklegt

Til a0 meta hinum miklu gedakrofum nitimans er
mikilvaegt ad hafa yfir ad rdda bazdi verklegri og
boklegri kunndttu.

Ndmsefni petta gerir rdd fyrir ad pu framkvamir
vissan fjolda verklegra suduefinga. Inn 4 milli tekur
pu bokleg fraedi. Pegar pu ert tilbdinn, feerd pu ad taka
badi verkleg og fredileg prof undir eftirliti kennara

pins. Saman metid pid sidan nidurstod-urnar.

Pegar um er ad reda ad nd gradunum ,kverksudu-
madur®, ,plotusudumadur” eda ,rérasudumadur” 4

6hddur eftirlitsmadur ad vera vidstaddur préftokuna.

Namstaekni
A0 LZARA er ad hamra 4 einhverju par til pad situr fast

p.e.a.s. par til kunndttan situr { hondunum 4n pess ad
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madur purfi ad hugsa um hverja hreyfingu. Pad krefst
efingar.

Afingin parf ad gerast med forvitni og opnum hug,
annars verdur pad bara leidigjorn endurtekning.
Leiobeinandinn/kennarinn gegnir mikilvaegu hlutverki
vid ad syna hvernig 4 ad framkvaema ®fingar og hvetja
pig dfram, en stersta dbyrgdin hvilir 4 pér sjalfum! Hér
parf dhuga, polinmadi og hafileiki til sjalfsmats.

A0 lera ad sjoda og nd gédum drangri parf efingu,
@fingu og aftur &fingu.

Ein leid til sjdlfsmats er ad skipta suduafingunum {
stig. Ad gera hverja ®fingu aftur og aftur. Ad sjéda 4
olikan hdtt og bera saman drangurinn. Fljétlega finnur
pu réttu adferdina og getur gert nestu @fingu. Biddu
leidobeinandann ad stadfesta nidurstoduna svo hiin
verdi rétt.

Suda er nakvaemnisvinna.



EWF-namsefni

Hugsadu hvernig pu vinnur

Pvi getur verid erfitt ad trda ad suda sé ndkvemnis-
vinna pegar komid er inn 4 verkstaedi par sem er groft

stangaefni og storar plotur, sleggjur og hlaupakettir.

Hver sudustrengur er ndkvemnisverk par sem minnstu
mistok geta valdid miklum kostnadi og jafn-vel
stérslysi. Olikt t.d. fraesivinnu eda stjérnun sudu-vél-
menna framkvemir sudumadurinn ndkvemnisvinnu

sina med hondunum og oft vid erfidar adstedur.

bvi er pad einnig mikilvegt ad lera ad vinna lik-
amlega rétt. Suduvinna er oftast kyrrst6duvinna. Pad
tekur sinn tima ad framkvama sudu, og allan timann

verdur sudumadurinn ad einbeita sér algjorlega.

Bloostreymio

Vid notum vodva okkar pegar vid vinnum, og eigi
vodvarnir ad starfa fullkomlega purfa peir sirefni.
Surefnid fa peir med blédinu. Pvi meir sem vid reynum
4 vodvana pvi meira strefni purfa peir. Pegar bl6o-
streymid dugir ekki lengur til finnum vid pad med pvi
ad vid preytumst og smadm saman faum vid krampa ef

vid hvilum okkur ekki. Petta er varidarmerki.

Ef vid vinnum, med pvi ad hreyfa okkur (dyna-miskt)
eykst blédporfin og lika blédstreymid. Pilsinn herdir
4 sér og hjartad sler hradar. Pegar vid hvilumst purfa
voovarnir ekki svo mikid sdrefni. BI60porfin er litil og

pulsinn slakar 4.

En ef vid vinnum { kyrrstodu (statiskt) pd starfar ekki
merkjakerfi likamans 4 réttan hatt. Porfin fyrir sirefnis-
rikt bl6d er kannski jafn mikil og vid dyna-miska
vinnu, en pulsinn herdir ekki 4 sér. Pegar vodvarnir
vinna myndast mjélkursyra. Bl6dstreymid flytur burt
mjolkursyruna svo lengi sem erfidid er { hofi en ef
vinnan er kyrrstoduvinna (statisk) verdur mélkursyran
kyrr og vid verdum preytt, finnum jafnvel til sdrsauka,
og getum fengid krampa.

Gerdu sma hlé a vinnu pinni pegar pu

Rétt likamsbeiting
Pad er mikilvegt ad vinna { réttri stellingu og fa sér
pdsu og hreyfa sig reglulega. Hér eru nokkrar dbend-

ingar:

Sittu, stattu eda liggdu { eins afslappadri stellingu
og mogulegt er.

Fordastu ad vinna med handleggina yfir axlarhad.

Hafou handleggina sem nast likamanum pegar
pad er mogulegt.

Stattu med hnén litillega beygd ef pu stendur vid

suduvinnu.

Fordastu ad vinna { adprengdum stellingum eins
og standandi 4 tdnum, sitjandi 4 hekjum eda
boginn og sndinn samtimis.

Par sem suduvinna verdur stundum ad framkvem-
ast 1 ofannefndum stellingum, mundu ad taka pdsur.
Teygdu pig og hreyfdu og reyndu ad slappa af. Notadu
6ll pau hjalparteki sem pui kemur hondum yfir. Til
suduvinnunnar heyra einnig 6nnur storf, eins og ad
setja saman, punkta, slipa o.fl. Vertu ekki médur pegar
pu byrjar ad sjoda, taktu pér pdsu og ldttu pulsinn

hagja 4 sér, pd verdur drangurinn betri.

Vel pjalfadur og hvildur

sudumadur gerir bestu verkin

© Lernia "’ B scur



EWF-namsefni

EWF-kerfid

EWF-kennsluefnid litur it eins og myndin synir hér ad
nedan. Allir hlutar pess eru adgengilegir { PDF-formi
nema sjalf EWF-préfin. Allir hlutar kennslu-efnisins

fylgja ndmsskrd EWF.
Békegt | | Bodegt | Bédegt | I Bodegt [
MMA MAG TIG GAS
13 16 16 =

Efingar - Ffingar Efingar Efingar
1-2 1-a 1-6 1-4
RMRTA MAG TIG GAS

Lausnit Laustit Lausnir Lausnir

Spuardngar Spurningar | Apurdngar | Spuanitigar |
1-8 1-6 1-6 1-4
M4 MAG TG GAS

Lansmnir lanstir laustir lausnir

Vinou | Viewoa- | | Vinmy | | Vinmy | |
Iysing Ifsing sing Lising

MRLA MAG TIG GAS

1-8 1-6 16 1-4
— ) — — —
Verkleg Verkleg Vetklez Verkleg
ptaf prof praf prif
MRMA MAG TIG GAS
1-8 1-6 1-6 1-4

EWF- EWF- EWF- EWF-
proftaka proftaka proftaka priftaka
Slyggnur Sloyggnu Sy ggr Slyggnur
MMA MAG G GAS
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EWF-namsefni

Talnalykill ad EWF-efninu

EWF-ndmsefnid er til fyrir MMA (pinnasuda), MIG/
MAG-sudu, TIG-sudu dsamt logsudu. Margirkafl-anna

eru sameiginlegir fyrir fleiri en eina suduadferd.

Peir kaflar sem eru sérstakir fyrir hverja adferd eru

merktir med dokkum bakgrunni 1 t6flunni.

Taflan er flokkud eftir r60inni 4 koflunum { MMA-

Hafir pu pegar lesid bdklega efnid fyrir eina sudu-  hlutanum.
adferd parft pu adeins ad bata vid peim koflum sem
eru sérstakir fyrir pd nestu. Hvada kaflar pad eru sést {
toflunni fyrir nedan.
MMA MIG/MAG TIG GAS
E1.2.1  Undirstdduatridi rafmagns M1.2.1  Grunnur raffraedinnar T1.21 _ Grunnur raffreedinnar G1.21  Sudubuinadur og gas
Notkun rafm. vid sudu m Notkun rafm. vid sudu Notkun rafm. vid sudu Bunadur til gassudu
Sudubunadur Sudubunadur Sudubunadur Skurdur med hita
E1.24  Heilsa og 6ryggi Heilsa og éryggi Heilsa og éryggi
Rafsuda m Sudupradur Suduvir Suduvir
Framkvaemd sudunnar m Framkvaemd sudunnar Framkvaemd sudunnar Framkvaemd sudunnar
Adferdir vid ad undirbla Adferdir vid ad undirblia Adferdir vid ad undirbla
E2.2.3 stalplotur fyrir sudu M2.2.3  stalplétur fyrir sudu T223 stalpldtur fyrir sudu
E2.24 Orugg vinna 4 verkst. M2.2.4  Orugg vinna 4 verkst. T2.2.4  Orugg vinna & verkst.
E3.21  Suduprof M3.2.1  Suduprof T3.2.1  Sudupréf G2.2.3  Suduprof
E3.2.2  Framl.taekn: plétu & stan M3.2.2  Framl.tekn: pl6tu & stan T3.2.2  Framl.teekn: plétu & stan G3.2.2
E 3.2.3  Suduskeytii plotuefni M3.2.3  Suduskeyti i plétuefni T3.2.3  Suduskeyti i plétuefni
E3.24  Grunnur ad malmfraedi M3.2.4  Grunnur ad maimfraedi T3.24  Grunnur ad malmfraedi G 2.24  Grunnur ad maimfraedi
E4.2.1  Samdr. Spenna, formbr. M4.2.1  Samdr. Spenna, formbr. T4.21  Samdr. Spenna, formbr. G 4.21  Samdr. Spenna, formbr.
E4.2.2  Sudugallar M4.2.3  Sudugallar T4.2.3  Sudugallar G3.25 Sudugallar
| X%l BUnadur til pinnasudu Bunadur til pradsudu Bunadur til TIG-sudu Sudubunadur og gas
XX Yfirlit yfir malmsuduadferdir m Yfirlit yfir rafsuduadf. | Yfirlit yfir rafsuduadf. | Yfirlit yfir suduadferdir |
E5.2.1  Suduhaefni stéls M3.2.5  Suduhzefni stals T3.2.5  Suduhzfni stals G3.24  Suduhzfni stals
E5.2.2  Stjérnun formbreytinga M4.2.2  Stjérnun formbreytinga T4.2.2  Stjérnun formbreytinga G 4.2.2  Stjérnun formbreytinga
E5.2.3  Orugg vinna 4 bygg.sv. M4.2.6  Orugg vinna 4 bygg.sv. T4.2.6  Orugg vinna 4 bygg.sv. G4.26  Orugg vinna 4 bygg.sv.
E5.2.4  Heilsuskadi v mengunar
E 6.1 Verklegar &fingar
E.6.2 Boklegt nam
E 6.21  Framl.taekni stalrér M5.21  Framl.tsekni stalror T5.21  Framl.taekni stalror
E6.2.2  Suduskeytiiror M5.2.2  Suduskeyti i roér L Suduskeyti i ror G 3.2.3  Suduskeyti i ror
E 6.2.3  Yifirlityfir rafsuduadf. Il M5.2.3  Yfirlityfir rafsuduadf. Il T5.2.3  Yfirlityfir rafsuduadf. Il
E6.24 ISRNCIEETNGIEED
E7.2.1  Suduferilslysingar M5.2.4  Suduferilslysingar T5.2.4  Suduferilslysingar
E7.2.2  Onnur efni en kolstal M6.2.3  Onnur efni en kolstal T6.2.3 _ Onnur efni en kolstal
E7.2.3 Eftirlit og préfun M5.2.5  Eftirlit og préfun T5.2.5 Eftirlit og préfun G 3.2.1  Eftirlit og préfun
E 7.2.4  Yfirit yfir sodna hluti
E 8.2.1  Upprifjun; Sudugallar M 6.2.4  Upprifjun; Sudugallar T6.2.4  Upprifjun; Sudugallar
E8.2.2  Evré. Stadl. MMA-suda M6.2.1  Evrd. Stadl. MAG-suda T6.2.1  Evro. Stadl. TIG-suda
E 8.2.3  Menntunarkerfi EWF M6.2.5  Menntunarkerfi EWF T6.2.5  Menntunarkerfi EWF G4.24  Menntunarkerfi EWF
E8.2.4  Gadastyring vid sudu M6.2.2  Gaedastyring vid sudu T6.2.2  Gaedastyring vid sudu G 4.2.3  Gaedastyring vid sudu
8 ©Lemia gl 2



EWF-namsefni

Til leidbeinandans

Boéklegur hluti EWF-kennslu-
efnisins

I pessu kennsluefni hefur verid gerd tilraun til ad safna
saman 4 einn stad 6llu boklegu efni fyrir ndm Evrépskra

sudumanna.

Kennsluefnid fylgir ndmskrd EWF (EWF Guide-lines
for European Welders), 1id fyrir 1id og markmidid okkar
hefur verid ad gera pad eins heilsteypt og kostur er.

Markmid petta nar einnig til ttlits kennsluefnisins.
Vid vorum frd byrjun sammadla um ad efnid skyldi vera
adgengilegt og ad myndir og teikningar skyldu vera {

lit par sem pess var porf.

Hver kafli 4 ad veita pd grunnpekkingu sem ndm-skrdin
segir til um, en med hlidsjon af umfangi efnisins er ekki
hagt ad taka allt med. Pvi verdur hver notandi efnisins

sjélfur ad bzta vid par sem hann finnur porf.

Sibreytileiki

Vi0 lifum 1 hverfulum heimi, sem sést ekki sist 4 peirri
vinnu sem hinar 6liku nefndir innan EB starfa ad, og
pvi var pad snemma dkvedid ad kennsluefni petta
skyldi fyrst og fremst vera { télvuteeku formi. Hver not-
andi 4 ad geta skrifad Ut pann eda pa kafla sem hann
parfnast ur hinni sameiginlegu Md&ppu okkar, sem
vonandi verdur til pess ad kennsluefni petta safnar ekki

ryki uppi 1 hillu.

Kosturinn vid kennsluefni 4 tolvuteku formi er sd ad
breytingar og vidbatur er hagt ad gera dn allt of mikils
tilkostnadar. Medan 4 vinnunni hefur stadid héfum vid
purft ad gera breytingar vegna pess ad nyir eda breyttir
stadlar hafa litid dagsins 1jds.

Leidbeiningar fyrir verklegar

". N © Lernia

aefingar
Verklegu @fingarnar fylgja einnig ndmskrd EWF. Hver
®fing 4 ad fara fram eftir suduferilslysingu (WPS), og

pvi eru par med { ndmsefninu.

Med hverri @®fingu fylgja stuttar leidbeiningar. Pessar
leidbeiningar eiga ad gefa nemanum dbend-ingar og
rdd um pad helsta sem parf ad hafa 1 huga vid hverja
®fingu. Abyrgdin 4 ndminu hvilir pé sem fyrr 4
leidbeinanda og farni hans vid ad midla af pekkingu

sinni.

Framhaldio

Pegar pu lest petta eru allir hlutar EWF kennsluefnisins
tilbunir, og vid vonum ad vinna okkar nytist pér.

Okkur til gledi er mikill dhugi 4 kennsluefninu &
alpjodavettvangi. Pad er eftirspurn baedi frd norrenum
grannléndum okkar og frd Lernia International.

Stockholmi 01-01-01

Adrian Bailey Ulf Bergstrom

Jan Jonsson Bengt Westin

byoandi: Daniel Ingpdrsson

Uppruni mynda:
© Télvumyndir Bengt Westin
© Taknmyndir birtar med leyfi

Microsoft Corporation
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G 1.2.1 Innihald — Boklegt nam

Sudubunadur og gas

G 1.2.1 Suoubunaodur og gas

Eiginleikar og geymsla acety-
lens

Acetylen er efnasamband kolefnis (C) og vetnis (H).
Pad er framleitt i efnaverksmidjum med efnahvarfi
milli kalsfumkarbits og vatns. Eftir hreinsun er pad
purrkad og pvi pryst saman og sett 4 hylki.

Acetylen hefur breitt notkunarsvid i mdlmidnadi og
er par notad til ad sj6da, 160a, beygja, rétta, hita og
skera. Til skurdar er stundum notad késangas i stad
acetylens.

Eiginleikum acetylens er haegt ad lysa 4 eftirfarandi
hatt:

B Myndar med hreinu sirefni loga sem brennur vid
3100°C.

B Er mjog eldfimt. Pad getur sprungid sé pad
blandad lofti { hlutfollum fra 2,3% til 82%.

B Hefur einkennandi lykt.

Er litillega vimuvaldandi { miklu magni.

B Er afar 6st6dugt. Fellur Ut og er sprengihatta af
pvi { friu dstandi strax vid 1,5 bar prysting.

B Er léttara en andrimsloft, stigur sem sagt upp,
olikt flestum 60rum eldfimum gastegundum, sem
eru pyngri en andrumsloftid.

B Getur fallid dt vid upphitun hylkisins sem getur
leitt til pess ad hylkid springur.

Til ad koma 1 veg fyrir utfellingu gassins er pad geymt
i svampkenndum massa blandad acetoni. Hlutverk
acetonsins er ad binda acetylenid, bindi-eiginleikinn
eykst med auknum prystingi sem gerir pad mogulegt
ad geyma gasid med 15 bar prystingi.

Acetylen er geymt { stalhylkjum sem rdma frd 1 til 40
litra. Par sem mikid magn er notad, eru hylkin { bintum,
9 st. 40 litra eda 10 st. 50 litra hylki.

Vegna hinna Ostdédugu eiginleika acetylens 4 ad
medhondla hylkin med varkdrni. Hylkin 4 ad geyma
standandi. (Hylkin liggja pegar pau eru { buntum en
pad er vegna pess hvernig buntin eru honnud).

~ ’ N e © Lernia

Varoandi acetylen er vert ad
leggja @ minnid ad:

Hylkin eiga alltaf ad vera fest medan a vinnu
stendur.

Lokuna & hylki & ad opna varlega, u.p.b. 72
hring (eda einn hnykk med ulnlidnum).

Hylkin mega ekki verda fyrir hita eda hnjaski
af neinu tagi.

Medan & flutningi stendur eiga hylkin
ad vera vel fest, med lokana lokada og
med Oryggishettu a. Flutningataeki sem
flytja acetylen eiga ad vera med sérstok
advorunarmerki.

Sléngutengi eiga ad vera ur messing.
Faedileidslur fra gasdeilistédvum eiga ad vera
ur stali. Eirrdr valda sprengihaettu, sem og
I68ningar gerdar med silfurtini!

Fritt rymi vié 15 °C 14 %

»

Acetylen 38 %

v

Aceton 40 %

v

Massi 8 %

Acetylenflaskan g
er rydraud. Innihald gasfléskunnar.

13



Gashvarfi

Sudubunadur og gas

G 1.2.1 Innihald — Béklegt nam

Grunnpeettir acetylenframleidslu.

Karbitur

l Gasklukka
Acetylen

el

Kalkgeymir

Kalkdreifing

Eiginleikar og geymsla surefnis

Surefni er framleitt Ur andrimslofti (sem inniheldur
medal annars 21% surefni) med pvi ad andrimsloftid
er kelt nidur ad sudumarki sdrefnis (-183°C), pd er
hagt ad skilja pad frd 60rum gastegundum sem eru {
andrimsloftinu.

Strefni er notad med t.d. acetylen- og prépangasi til ad
fa hreinni og heitari bruna { loganum.

Surefni sameinast audveldlega 60rum efnum (oxar) og

er skilyroi fyrir bruna. Pad lyktar ekki, er litlaust og er
ekki eitrad.

14

Hreinsari (brennisteinssyra)

¥ 4

Pressa Vbkvaskilja

¥ ¥

Hreinsari (loft)

oy

burrkari

Afyllingarlina

Surefnid er sett 4 stdlhylki med 200 bar prystingi (sem
er u.p.b. 100 sinnum meira en prysingurinn i bildekki).
Hylkin eru frd 1 til 50 litra ad sterd. Likt og acetylen-
hylki eru surefnishylki stundum sett { bint; 10 hylki {
senn.

Vegna hins hda prystings { surefnishylkjum eru pau
viokvem fyrir hnjaski og héggum og ber pvi ad
medhondla pau med varid. Medan 4 vinnu stendur eda

flutningi eiga hylkin ad vera vel fest.

Hylkjunum 4 ad hlifa vid éedlilegum hita.
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G 1.2.1 Innihald — Boklegt nam Sudubunadur og gas

Framleidsla surefnis og annarra gastegunda ur andramsloftinu

Hreinsun
argons

Siun \ —>
inntaks-

lofts -

bjéppun  bvottur/ -
hreinsun  Keeling Skilja

Argon

benslu-
rymi
—>
@:‘E-r.v
4—
Fliétandi gas er flutt med Deela <> Deela <> Deela <>

Gasstbod i

tankbilum ¢ l l

Grunnpeettir gasframleidslu ur andrumsloftinu.

L6g, reglugerdir og leidbeiningar

. . . . Log

sem fjalla um medhondlun a gasi Log sem 4 einn eda annan hétt fjalla um notkun 4 gasi
eru:

Til eru 16g, reglugerdir og leidbeiningar sem eiga ad .
m B 1

draga ur og helst koma { veg fyrir pd hattu sem getur yEBInSAteE it

skapast vid notkun 4 eldfimu gasi. B Vinnuverndarlog
B Brunavarnarlog
B Flutningur 4 haettulegum efnum (ADR)

Reglugerdir og leidbeiningar
Reglugerdir og leidbeiningar um medhdndlun 4 gasi
eru gefnar 1t af Vinnueftirliti rikisins.

“’ e © Lernia 15



Sudubunadur og gas G 1.2.1 Innihald — Béklegt nam

Surefnishylki.

Logsudumadur ad stérfum.

16 © Lernia ‘.’ oL



G 1.2.1 Innihald — Boklegt nam

Sudubunadur og gas

Prystijafnarinn

Hinn hda prysting sem er 4 gasinu { hylkjunum, t.d. 200
bar 4 surefninu, verdur ad minnka nidur { vidrddanlegan
vinnuprysting 40ur en pad er notad. Ad auki verdur ad
halda pessum vinnuprystingi jofnum medan 4 notkun
stendur, pé ad hylkisprystingurinn minnki. Petta er gert
med s.k. prystijafnara.

Prystijafnarar eru til { mismunandi gerdum frd yms-
um framleidendum. A myndinni er synd nyleg gerd frd
AGA, s.k. JET-CONTROL PLUS.

Uppbygging prystijafharans:

1. Prystijafnarinn hefur sterkbyggt inntaksror sem
polir hogg og dlag.

2. Sintersfa hreinsar efnisagnir dr gasinu.

S4 prystingur sem er { hylkinu, er einnig 4 allri
hdprystihlid jafnarans, p.e. 200 bar hjd surefni.

3. 1lagprystihdlfinu er prystingurinn minnkadur
nidur { pann vinnuprysting sem 6skad er eftir.

Ldg- eda vinnuprystingurinn md mest vera 13 bar
fyrir sirefni og 1,5 bar fyrir acetylen.

4. Jafnt fledi er fengid med vagismati milli ventil-
fjadrar og jafnarafjadrar { hlutfalli af ventils®ti og
blodkuflatarmali. Nedri myndin synir starfsemi
ventilsins, lokadan og opinn.

Jafnarinn opnar pegar stillihnidurinn skrifast inn.
Hann verkar pd 4 jafnarafjodrina og blodkuna sem
prysta 4 ventillyftuna, og vid pad hleypur minnkad
fledi 1 gegn.

5. Oryggi 1: Ef prystingurinn fer yfir visst gildi (sem
fer eftir gastegund, t.d. 16-20 bar fyrir sdrefni)
i lagprystih6lfinu, opnast 6ryggislokinn og
yfirprystingnum er sleppt tit.

6. Oryggi 2: Ef prystingurinn { ldgprystihdlfinu
stigur svo snoggt ad oryggislokinn hefur ekki
undan ad sleppa ut yfirprystingnum, springur
bladkan vid ca. 30 bar og gasid fer Ut { gegnum gat
4 hlifinni.

JET CONTROL PLUS prystijafnari fra AGA.

A
q B T
A

"

\

\
\

-
, - .
- -
= =

\

JETCONTROL | Nafngildi Kvordun Kvoroun
PLUS vinnu- hylkis- vinnu-
500 prystings |prystimeaelis | prystimaelis
(bar) (bar) (bar)
Acetylen 0-15 0-40 0-25
Surefni 1-10,0 0-315 0-16,0

1

=

Lokadur ventill. Opinn ventill.

"’ e © Lernia
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Sudubunadur og gas G 1.2.1 Innihald — Boklegt nam

Bakslagslokar og einstefnulo-
kar

Lokadur
Bakslagslokar

Samkvaemt leidbeiningum Vinnueftirlitsins nr. 2 frd
1991 skulu bakslagslokar vera tengdir prystijéfn-
urum logsudu- og logskurdartekja. A0 auki gildir
almennt 37. grein laga um Adbunad og hollustu-
hatti 4 vinnust6dum, par sem segir: Vinnu skal haga
pannig ad geett sé fyllsta oryggis og gdds adbiin-
adar og hollustuhdtta. Bakslagslokinn pjénar fjérum
mikilveegum hlutverkum:

Ad hindra bakfladi

Ad hindra ad bakslag ndi hylkinu
A0 loka fyrir gasfledid vid bakslag
A9 loka fyrir gasfledio vid ofhitun

Daemi um bakslagsloka fra AGA.

Einstefnuloki

Einstefnulokar eiga ®ti® ad vera 4 bddum tengistitum
gastekjanna. Peir koma{veg fyrir bakfledi, en pad getur
valdid pvi ad gas og strefni blandist { slongunum med
tilheyrandi hettu 4 bakslagi og slongusprengingum.

Einstefnulokarnir hleypa gasi adeins i adra Aattina.
Hettan 4 slongusprengingum pegar kveikt er 4 taekj-
unum er par med ur sogunni.

ATH! Einstefnulokarnir koma ekki i stadinn fyrir
bakslagslokana!

Lokadur

Lokadur

=

W

- |
) ey

Einstefnulokar fra AGA eru til baedi med sléngutengi og skrufadir.

18 © Lernia "’ IDAN o



G 1.2.1 Innihald — Boklegt nam Sudubunadur og gas
Sléongur og tengingar
Gas Efnatakn Litur slongu

Slc'ingur Acetylen C.H, Raudur

Késangas CsHg Appelsinugulur
Slongur sem leida gas eru, tt frd oryggissjonarmidi, Surefni O, Blar
mikilvegur hluti logsudubtnadarins. Par verda pvi Adrar ekki eldfimar
a0 uppfylla vissar krofur samkvemt vidurkenndum gastegundir Blar
stodlum.

Ekki md nota adrar slongur en par sem eru ur
vidurkenndum efnum. Vidurkenndar suduslongur eru
litamerktar samkvamt t6flunni til haegri.

ATH! Af 6ryggisastaedum ma ALDREI nota sléngur med réngum lit!

Samsetningar og tengingar

Til a0 fd péttar og oruggar tengingar verdur ad nota
hosuklemmur. Ef tengja parf saman tver slongur
verdur ad nota tengirdr ur messing. Oryggisins vegna
er po betra ad skipta um slonguna.

Gasslongur eru til { fimm mismunandi sterdum, frd 5
mm til 20 mm ad innanmadli.

Soghulsa Acetylen

Suduhandfang brennari

Suduhandfangid er grunnverkfari sem hagt er ad tengja
ymis vinnutaki vio, til sudu, l16dningar eda skurdar.

Til eru tvaer gerdir suduspissa; sogspissar og Sogspiss.
prystispissar.

Sogspissinn er byggdur pannig ad acetylenid sogast
inn { blandgasrdsina pegar opnad er fyrir sirefnio.
Sogspissinn er merktur med i.

[ prystispissinum blandast strefnid og acetylenid {
blondunarhdlfi (sjd mynd). Pegar kveikt er verdur ad
opna fyrir acetylenio fyrst, sidan er kveikt og ad lokum
er opnad fyrir sdrefnid. Prystispissar eru merktir med

II.
Blandgas
7 IIIII\‘
AR S e+ Acetylen inn
Blandgas Ut [~ e Surefni inn
' o+ Acetylen inn
e 7 AN
Prystispiss.
“p AN © Lernia 19
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AGA X11: Algeng gerd logsuduteekja med sogspissa.
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G 1.2.1 Innihald — Boklegt nam

Sudubunadur og gas

Eftirlit og vidhald

Vel skipulagt eftirlit/vidhald minnkar kostnad og
eykur badi 6ryggi og gedi. Hér fyrir nedan er demi
um ndkvema vidhaldsdetlun fyrir gassudu og
skurdarbtinad.

S = sudumadur
E = Eftirlitsadili

Tegund Gerd Framl.ar|Taeki nr. |Skraningar nr.

VIDHALDSAZATLUN

Deild

Hvenzr og hver

Daglega |Vikulega| Man. 6 man/ar.

Eftirlits/pré6funaradgerd a gasbunadi

Athugasemdir

. Skodun prystijafnara

Ath. leidbeiningar framl.

S

. Préfun péttingar milli hylkis og prystijafnara

Ath. leidbeiningar framl.

. Préfun bakslagsloka

Ath. leidbeiningar framl.

. Eftirlit med gasslongum

. Préfun suduhandfangs

. Préfun einstefnuloka a suduhandfangi

. Préfun péttinga & suduspiss/brennara

. Préfun sudu- skurdar- og hitunarbinadar

wn
Olo|N|[o|lo|h[lwIN]|~

. Athugun eldvarnarhanska

nlnln|lwn

10. Eftirlit med stadsetningu gashylkjanna

S 11. Athugun advorunarmerkinga

Skyringar a vidohaldsaaetlun

1. Skodun prystijafnara:
Athugid hvort  merki
séu um skemmdir 4
prystijafnaranum og ad
ohreinindi  séu ekki 1
oryggislokanum.

2. Préfun péttingar milli hylkis og prystijafnara: Notid
adeins péttingar af vidurkenndri gerd. Pegar skipt er um
hylki skal skoda tengingu og péttingu. Snégg opnun/
lokun hylkislokans fyrir tengingu kemur { veg fyrir ad
ohreinindi komist { prystijafnarann.

- ’ N © Lernia

3. Préfun bakslagsloka: Athugid hvort merki séu um
skemmdir 4 lokanum. Lekaprdfid tengingarnar med
sdapuvatni. AEskilegt er ad virknispréfa lokana drlega.
Merkid lokana med sidasta notkunarmdnudi t.d. 12-

02. )
h (‘
=
=

4. Eftirlit med gasslongum: Gztid pess ad ekki séu
fiamerki eda brunasdr 4 slongunum sem valdid geta
leka. Athugid ad dstand hosuklemma 4 tengingum sé {
lagi (krafa samkv. [SO-EN-stadli).

21



Sudubunadur og gas

G 1.2.1 Innihald — Béklegt nam

5. Préfun suduhandfangs: Athugid ad handfangid virki
sem skyldi. Losid upp lokana og bldsid hreina med purru
oghreinu lofti. Skrufid lokanaiogathugidad virkni peirra
s¢€ asa@ttanleg. Geridlekaprofanir med lekaleitarida eda
sdpuvatni.

6. Préfun einstefnuloka 4 sudu-
handfangi: Bldsid { bddar Adttir
i gegnum lokana til ad athuga
hvort peir virki eins og til er
etlast.

7. Profun péttinga 4
suduspiss/brennara:
Skodid péttinguna {
hvert skipti sem skipt
er um taki/spiss. Ef
péttingin er skemmd,
er rétt ad athuga einn-
ig péttifletina.

8. Profun sudu- skurdar- og hitunarbinadar:
Athugid ad bunadurinn virki eins og til er @tlast.
Notid dvallt rétta
gerd hreinsindla
vid hreinsun spissa

/munn stykkja. ==

22

9. Athugun eldvarnarhanska: Gatid pess ad hanskinn
sé€ dvallt 4 sinum stad, tilbdinn til notkunar ef dhapp ber
ad hondum.

10. Eftirlit med stadsetn-
ingu gashylkjanna: Getid
pess ad hylkin séu dvallt
vel fest { vegg, { gaskerru
eda 1 vinnubil.

11. Athugun advorunarmerk-

inga: Athugid ad merkin

séu af réttri gerd, vel syni-

leg og heil. Pau eiga ad vera

a utihurdum, eda 4 O0rum

heppilegum stad par sem gas-

hylki eru geymd eda notud.

Vinnubilar sem hafa gashylki innanbords eiga ad hafa
advorunarmerki.
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Sudubunadur og gas

Vidhald og bilanaleit i gassudubunadi

Truflanir sem ordid geta 4 réttri virkni gasbunadar, einkenni, sennilegar orsakir og tillogur um adgerdir:

Bruninn verdur inni i
suduspiss/brennara.

Einkenni Sennileg orsok Adgerd

Bakslag Vid kveikingu logans ef Aukid gasfleedid med pvi ad opna loka
utstreymishradi gassins er minni er |suduhandfangsins.
brunahradinn.
Vid sudu eda skurd ef loginn er of Hreinsid munnstykkid med réttum
litill fyrir munnstykkid, eda ef hreinsinalum og aukid steerd logans.
munnstykkid er stiflad af sprauti.
Vid sudu eda skurd i prengslum, par |Keelid eda latid spissinn/brennarann
sem login pvingast til baka pannig  [kdélna.
ad spissinn/brennarinn ofhitnar.

Bakbruni Ohreinindi i brennaranum. Sl6kkvid @ brennaranum med pvi ad

skrufa fyrir lokana baedi a
suduhandfangi og a hylkjum.

Kaelid brennarann med vatni ef porf
krefur.

Adur en bunadurinn er tekinn aftur i
notkun verdur ad athuga hvort spiss
eda pakkningar hafi skemmst.

Gegnumgangandi bakslag
eda sprenging i slongu -
hylkid er kalt

Gegnumgangandi bakslag
eda sprenging i slongu -
hylkid er heitt

Sprenging eda eldur i sléngum.

Acetylen-utfall & sér stad i hylkinu.
Vid pad hitnar hylkid.

Skrufid fyrir bada hylkislokana. Ottist
ekki hugsanlegan eld vid
prystijafnarann eda sldnguendann.

Ef hylkid hitnar, skrufid pa vandlega fyrir

hylkislokann. Rymid tafarlaust

hisnaedid og kallid slokkvilid a vettvang.

Hylkid a ad keela fra 6ruggum stad. Um
pad sér slokkviliid.

Gasloginn kviknar ekki

Gas berst ekki ad munnstykkinu

Bakslagslokinn hefur lokast.

Sot i brennara/suduspiss. Sennilega
orsakad af rangri kveikingu logans.

Ahugid hvort hylkisloki, og lokar &
prystijafnara og suduhandfangi séu
opnir. Athugid hvort gasslangan sé
klemmd.

Athugid bunadinn. Ef annaé er i lagi,
opnid pa lokann samkveemt
leidbeiningum.

Hreinsid ef haegt er. Skiptid annars at
hlutum.

Gasloginn kviknar en
brennur éjafnt eda skakkt.

Loginn ,smellir®

Loginn brennur framan vid
munnstykkid

Munnstykkid stiflad eda skadad.

Utstreymishradinn er minni en
brunahradinn.

Of har utstreymishradi.

Hreinsid munnstykkid med passandi
nalum. Skiptid it skemmdum
munnstykkjum.

Aukid gasfleedid og steekkid pannig
logann.

Minnkid gasfleedid.

Heimildir: AGA Gas AB, Air Liquide, GCE Norden

Myndataka: Ivan Lund Lernia

- ’ N © Lernia
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G 1.2.2 Vinnutaekni vid logsudu

Brunaferlid i suduloga

Gasloginn er mikilvegur pdttur (stillibreyta) fyrir
sudumanninn og er afgerandi fyrir sududrangurinn.
Suduloginn 4 ad hafa skarpan kjarna sem er mjog
heitur. Eiginleikar sudulogans rddast af hvernig hlut-
foll gastegundanna (vid sudu oftast acetylen og sir-
efni) eru stillt med lokum suduhandfangsins. Med
breyttum hlutféllum féast élikar gerdir loga.

Yfirleitt er talad um fimm gerdir loga:

B Sdtandi loga (ekki nothafur)

Kolandi loga (vegt eda sterkt kolandi)
Hlutlausan loga

]
|
B Sdrefnisloga
|

Surefnisrikan logi (ekki nothafur)

Samsetning gaslogans

Gasblondunin 1 loganum er sem sagt mikilveg. Ef
s00i0 er { stdl med kolandi loga getur pad valdid pvi ad
kolefnisinnihald stdlsins verdi of hatt.

Ef s00i0 er med surefnisrikum loga geta ordid oxio-
leifar 1 sudunni. Surefnisofgnéttin 1 loganum veldur
pvi ad stdlid oxiderar. Petta skyrir ad nokkru mikil-
vagi pess ad sjéda med rétt blondudum loga.

Suda 1 stdl 4 ad fara fram med hlutlausum loga, par
sem acetylenid brennur med hjdlp strefnisins { tveimur
prepum. I fyrra prepinu, par sem stirefnid er fengid frd
hylkinu (ca 40%), verdur bruninn 6fullkominn. [ seinna
prepinu kemur surefnid tr andrimsloftinu umhverfis,
pad er u.p.b. 60% af surefnisporf logans.

Vegna hinnar miklu notkunar surefnis tr andrims-
loftinu er mikilvaegt ad loftraesting sé gbd par sem
suduvinna fer fram.

Verndandi og hreinsandi dhrif hins edlilega suduloga
eru i afoxandi sveedi logans. Par leysast mdlmoxidin
upp 1 frumpetti sina, og sudubadinu er pannig hlift vid
hinum skadlegu dhrifum andrimsloftsins.

Ytri loginn hjdlpar einnig til vid verndun sudubadsins
med pvi ad brenna upp strefni ur andrimslofinu.

24

Sétandi logi

T T
Kolandi logi

Kjarnalogi Ytri logi

T T A
Hiutlaus logi

Kjarnalogi - Afoxandi svaedi (strefnissnautt)
:|>\ ——

Surefnislogi

Veegt afoxandi svaedi

Surefnisrikur logi
Skarpur blaleitur kjarnalogi

Fimm gerdir gaslogans.

Afoxandi sveedi

Rétt blandadur gassudulogi.

Haldid aldrei afram ad

sj6da pegar gas er komid
aod protum!
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Vinnutaekni vid logsudu

Hitasvaedi

Vid gassudu er best ad hafa hitann takmarkadan vid
akvedid svedi, par sem pessi tilt6lulega seinvirka
suduadferd skapar mikid orkustreymi, u.p.b. 5,2 kJ/
mm { 4 mm stdlplotu. Pad er pvi mikilvegt ad velja
réttan suduspiss svo orkustreymid verdi rétt midad vid
suduhradann.

Hitastigid { gasloganum er, eins og myndin til hagri
synir, 3100°C 6hdd sterd suduspissins. (Hitastigid er
melt rétt framan vid odd kjarnalogans). Orkumagn
logans eykst med auknu gasstreymi.

Gasblondun

Stilling sudulogans hefur mikla pydingu. A myndinni
fyrir nedan sést hvernig gasblandan hefur dhrif 4
logagerdirnar. Hlutlaus logi 4 ad innihalda  48%
surefni og 52% acetylen.

Magn %
Acetylen 55 48 42
100 90 80 70 60 40

0’.} (Qv

Sdrefni (O,) Acetylen (C,H,)

Kjarnalogi Sa,msetn/ng
atémanna hefur
3 100°C breyst { CO
(kolmdnoxid)
Sdurefni fra loftinu og H (vatnsefni)

oxiderar CO i CO,

og HiH,0,
Koltviildi og vatnsgufa
eru lokaafurdirnar vid
fullkominn bruna
2 400°C

Magn %
Acetylen

20 10 0

0 10 20 30 40 60 80 90 100
Magn % 45 52 58 Magn %
Sdrefni Surefni
V V
Sdtandi logi / Sdarefnisrikur logi
Kolandi logi Sdurefnis logi
Hlutlaus logi
Gasnotkunin

Gasfl®dio er jafnt sterdinni 4 suduspissinum. Pannig
er gasnotkunin med 500 litra suduspiss, 500 litrar 4
klukkustund. Samkvaemt ddur nefndum présentu-
hlutf6llum eru pd notadir 240 litrar acetylens og 260
litrar surefnis 4 klukkustund.

50 litra acetylenhylki inniheldur 7500 litra (50 litrar
margfaldad med hylkisprystingnum sem er { pessu
tilviki 15 bar sinnum studullinn 10). 50 litra sur-
efnishylki inniheldur 10000 litra (50 litrar sinnum 200
bar hylkisprystingur, midad vid 15°C).

Vid gassudu endast badi hylkin yfirleitt dlika lengi, en
gasskurdur parf miklu meira magn strefnis.

"’ e © Lernia
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Sudubunadur

Fullkominn gassudubunadur samanstendur af 5 - 50
litra acetylen- og surefnishylkjum, prystijofnurum,
gasslongum, bakslagslokum, einstefnulokum, sudu-
handfangi dsamt suduspissum, skurdartzkjum og
hiturum af élikum sterdum, (sjd mynd).

Handfang med hradtengingu

Suduspissar

;

| Lodning ___

8 Unsmn=t
i B8 o
-
Pakkning  Hradtengi Handfang Einstefnuloki Flaugrd Sléngutengi
/ — ] 1
/ﬁ:ﬂﬂ:ﬂ —
= —— /
= —1 /
Suda Y / _—— / 4 =3
= LOOning ——— / gﬂﬂiﬂ —_—— ] / :
Hitun ﬁn::ﬂj Blandari
Beygjanlegir spissar
Munnstykki

!

Hitun Einfaldur hitari
Fjélspissa acetylen-

hitari

‘%ﬁ;ﬁ

Bunsenbrennari

=~ Skurdur :]

| Sogbrennari, acetyle

| Sogbrennari, acetyle

o) ©X8 0

| Sogbrennari, késang

I]l_lyt

Sogbrennari fyrir *____

- 1 1
gatskurd, acetylen nll G

Fjélspissa kdsangas-
hitari

Lodboltaspiss

Hringfari é @

Skurdarstod

@#@ Stod fyrir gatbrennara
So! 0
> @D

A W%

Skurdarstod, Skurdarstod, Skurdarstod,
Iitil hjol stor hjol Stor hjdl,
| Prystibrennari @] — med gradum
] DHaeéarstil/ihulsa
1!/
Hringfari med Stod fyrir gatbrennara
midjuhaldara
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Taeknin fyrir fra- og moétsudu

Logsuduadferdin hefur fdar stillibreytur, en afar
aridandi er ad peim sé€ fylgt af ndkvemni. Vid logsudu
eru kantar vinnslustykkisins braeddir nidur med eda dn
suduefnis. Petta er ymist gert med frd- eda mdétsudu.

Frasudutaeknin hefur fengid nafn sitt af pvi ad [+-_60°-70°
suduloganum er beint frd tilbdinni sudunni. Oftast

er pd sodid fra hegri til vinstri pegar um rétthentan y‘
sudumann er ad reda. Suduvirinn er matadur 1 sudu- =
pollinn framan vid logann.

Fréasuoda er gerd { allt ad 3 mm pykkt efni.

Moétsudutzeknin pydir ad suduloganum er beint ad
tilbdinni sudunni. Sudan fer fram frd vinstri til hagri
fyrir rétthenta og suduvirinn er matadur { sudupollinn
fyrir aftan sudulogann.

Vid suduna er loganum haldid stédugum en virinn er
ferdur 1 sporbaugslaga hreyfingar til ad Shreinindi {
sudupollinum fljéti til yfirbordsins.

Motsuda er gerd 1 3-6 mm pykkt efni.
40°-70°

Gegnumsudan verdur ad vera fullnegjandi, sama hvor
teknin er notud.

Modtsuda.

Stilling logans

Loginn er stilltur med acetylen- og sturefnislokum
suduhandfangsins. 1 sudu- og skurdartéflum fram-
leidanda gastekjanna er ad finna leidbeiningar um
hafilegan gasprysting. Algengt er ad prystingur fyrir
acetylen s€ u.p.b. 0,8 bar og fyrir sdrefni 2,4 bar.

Suduloginn 4 ad brenna frd spissinum, b.e.a.s. tt-

streymishradinn 4 ad vera hinn sami og brunahradinn. Loginn brennur framan vié munnstykkid ef

Eftitstreymishradinn er of mikill brennur loginn framan  tstreymishradinn er meiri en brunahradinn.
vid spissinn. Ef hann er of litill einkennist sudan af

stodugum smdsprengingum.

Stilling 6likra loga er skyrd 4 bls. 1 { pessum kafla.

L
E
* #
#e
Loginn hveesir og smellir ef utstreymishradinn er
of litill.
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G 1.2.3 Logskurdur

(E2.2.3, M 2.2.3, T 2.2.3)

Grunnreglur

Hitaskurour

Hitaskurdi er haegt ad skipta upp f eftirfarandi flokka:

Brenniskuro:
B Logskurdur

B Duftskurdur

Breedsluskuro:

B Kolbogaskurdur (fiigubrennari)
B Plasmaskurdur

B Leisigeislaskurdur

Vid brenniskurd verdur mdlmurinn ad geta brunnid {
surefni.

Vid braedsluskurd brddnar efnid vegna dhrifa frd
ljésboga eda 60rum hitagjafa. Bradid efni er fjarlegt
med gas- eda loftblastri.

Logskurdur er brunaferli par sem stdlid brennur upp {
surefni med mikilli hitamyndun, pegar pad hefur hitnad
ad brunamorkum.

Fyrst er byrjunarpunkturinn hitadur par til bruna-
morkum er ndd (ljosrautt). Sidan er surefnisblaestri
beint ad punktinum. P4 byrjar brunaferlid og surefn-
isblestrinum er haegt ad styra eftir dskadri skurdar-
linu.

Logskurdur

Spissinn { skurdarbrennaranum hefur eitt op i midju
fyrir sirefnisbldsturinn og hringlaga op eda fleiri minni
op fyrir gasblonduna.

Skilyroi til ad haegt sé ad logskera stdl:

B Brunamorkin verda ad vera vid legra hitastig en
bredslumorkin.

B Gjallid sem myndast vid brunann verdur ad vera
punnfljétandi og hafa laegri breedslumoérk en stalid.

Skurdur med gasskurdartekjum er af pessum dsted-

um takmarkadur vid dJblandad-, lagblandad- og
manganstal.

28

1. Skuroarspissar

Til eru olikar gerdir af skurdarspissum. Val skurdar-
spissa (nr) fyrir dkvedna efnispykkt kemur fram {
skurdartoflu framleidandans.

| @ Raufaspiss
® e

@ Hringlogaspiss
1 2

1 = Hitalogi 2 = Skurdarblastur

Olikar gerdir skurdarspissa

2. Surefnisprystingur

Skurdartaflan er gott hjalparteki. Med hennar adstod
er valinn skurdarspiss og surefnisprystingur. Athugid
ad hver skurdartafla gildir adeins fyrir eina gerd

skurdarspissa.

X11
Y —mn
=1 ©  ©

Munngtykki nr

////’j> 2
*
| mm |Acetylen bar|Oxygen bar
- 1-3HA 1] 0,1-0,8] -1,6
| 3-621120,1-0,8| 1,5-2,0
N 8-20 3| 01-08 | 30-40
20-50 4| 01-08 | 4045
CO
1,5-3 | JONOO| 0,1-0,8 -2,0
3-10 0| 0,1-0,8 2,0-4,0 Surefnis-
10-30 E 1] 01-08 | 2055 ssti
ingur
o 30-50 2| 01-08 | 4,0-7,0 prys u

[ téflunni er ad finna
réttar stillingar.

© Lernia ‘.’ e ear



G 1.2.3 Innihald — Boklegt nam

Logskurdur

3. Stilling logans
Hitalogann 4 ad stilla ,,mjikan med bldstursventilinn
opinn.

)

4. Fjarleego: kjarnalogi-vinnslustykki
Vid rétta fjarlegd milli spiss og plotu eiga oddar
kjarnalogans ad vera 2 - 4 mm frd plGtunni.

Skurdarhradi

Réttan skurdarhrada er lika haegt ad finna 1 skurdar-
toflu. Vid handskurd er afar erfitt ad dema skurdar-
hrada 1 mm/min. Pad er praktiskara ad lera ad sjd
hvenzar hradinn er réttur.

Hreinan spiss fyrir gédan skurd

Ohreinn eda skemmdur spiss er algengasta dstzdan
fyrir lélegum skurdi. Hreinsun md ekki skemma
spissinn. Notid hreinsindlar af réttri stero.

Ahrif ymissa pdtta d skurdarsdrio

DA

1. Rétt framkvaemdur skurdur i 25 mm plotu.
Kantarnir eru skarpir og sdrid jafnt. Raufarnar eru
beinar, l6dréttar eda litid eitt hallandi (eftirdrag)
og rétt merkjanlegar.

M A

2. Of litill hitalogi. Skurdarhradinn verdur of litill
og gropir myndast 1 nedri hluta sdrsins.

—

‘.’ e © Lernia

3. Of stor hitalogi. Efri kanturinn brddnar. Vid pann
nedri festist mikid gjall.

LI il

—

4. Of lagur surefnisprystingur. Skurdarhradinn
er of litill, efri sarkanturinn hitnar of mikid og
brddnar.

5. Of har sidrefnisprystingur. Efri kantur sarsins
brennur og sdrid verdur mjog 6jafnt.

T

6. Of litill skurdarhradi. Gjallio festist { nedri hluta
sdrsins og stérar raufar myndast { sdrinu.

IV,

7. Of mikill skurdarhradi. Greinilegar, ¢jafnar
afturbeygdar skurdarraufar myndast. Alltof mikill
hradi hindrar ad hagt sé€ ad skera { gegnum efnid.

8. Ojafn skurdarhradi. Sarid verdur 5ldott og djafnt.

R A

9. Rong byrjun eftir st6dvun i skurdinum. Djipar
gropir geta ordid eftir ranga byrjun { skurdinum,
t.d. ef hitad er of mikid eda ef opnad er dvarlega
fyrir strefnid.
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10. Rétt framkvaemdur skurdur. Sé0 ofanfrd. Berid
saman vid skurd 1 4 fyrri siou.

11. Spissinn of naerri vinnustykkinu eda of heitur
kjarnalogi. Vegna hins mikla hita bradnar efri
kanturinn. Jafnframt eykst gjallmyndun og dypt
skurdarraufa. Berid saman vid mynd 3 4 fyrri sidu.

12. Spissinn of langt fra vinnustykkinu. Upphitada
svaedid verdur breidara sem veldur pvi ad sdrid
verdur breitt ofantil og kanturinn brddnar.

Skurdarvélar Ad skera dlikar raufar

Vélskurdur er notadur { morgum tilfellum. Til eru bedi
fastar og feranlegar vélar. Kosturinn vid vélskurd er
ad skurdarsdrin verda eins jofn og hagt er.

Raufarskurdur med einu, tveimur eda premur skurdar-
tekjum.

Ad sjoda an frekari yfirbordsmeoferdar

I-skurdur V-skurdur

'
'

'
IA—\
' .
' ,
' B

' #

'

'

60°

",
4
s

»
’ v
R

Y-skuréur V-skurdur

'
1
1
[
' .
1
’
A4 1 ’
N [ R
S N .
'
'

‘O:
AR

X-skurdur K-skuréur

Fést télvustyrd gasskurdarvél.
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G 1.2.3 Innihald — Béklegt nam Logskurdur
Duftskurour Loft eda kbfnunarefni
&\ og skurdarduft
Duftskurdur vinnur ad mestu eins og logskurdur. Eini ‘\.I Skurdar-strefni
munurinn er sa ad vid duftskurd er skurdardufti baett Acetylen og surefni

vid { spissinum.

Hitalogi
Skurdargeisli

duftskurdi verdur sdrid ad slipast vandlega til ad
fjarlegja gjallhidina sem myndast. § m

Fljlg us !(U rdur med gass kurdar- Grunnpeettir duftskurdartaekis.
bunadi

Adur en s0did er { figur sem gerdar hafa verid med

Gasfligun er adferd sem getur komid { stad kolboga-
fugunar. Afkostin eru ekki pau somu en adferdina
md samt nota vid ad fuga upp sudur, vid vidgerdir 4
gblludum sudum, bakstrengsfigun o.fl.

Gasfigun er framkvemanleg 1 s6mu efni og gas-
skurdur. Lengri fugur er best ad gera { hefilegum
skrefum afturdbak (sjd mynd).

Gasfugun i skrefum afturabak.

Gas / loft Skurdarbyssa

Plasmaskurdur
Plasmaskurdur er rafmagnsskurdaradferd par sem Rafskaut Straumgjafi
hdr hiti ljésbogans er nyttur. Hitinn getur farid upp { -
30.000°C sem gerir pad ad verkum ad plasmaskurdur IR Kveiki-
er framkvamanlegur 4 flestum mdlmum. 1. JE: eining
R
Plasmalogi
Vinnustykki
Grunnpeettir plasmaskurdarbunadar.

“’ s © Lernia 31



Logskurdur

G 1.2.3 Innihald — Boklegt nam

Plasmagas

Rafskaut ]

Spiss

Hliféarhulsa M
+

Styriljdsbogi

Styriljésboginn (Pilotljésbogi)

Flest plasmaskurdarteki hafa svokalladan styriljés-
boga sem audveldar upphaf skurdar med pvi ad leida
plasmafledid ad vinnustykkinu.

Styriljésboginn kviknar 4 milli rafskautsins og spiss-
ins { skurdarbyssunni. Straumurinn er 10 A.

Plasmagas
Rafskaut
Spiss
Hlifoar- —1
hulsa y
/ 1/ Katdodusvaedi
A

Spiss-

\\\‘\ 1

\\ Anddusvaedi

\\ \ v

Plasmafiaedi
Vinnustykki Skurdur

Plasmaskurdur.
Plasmaljésboginn

A katédusvadinu losna rafeindir frd yfirbordi raf-
skautsins og fara ut 1 bogaplasmann. Til ad petta sé
mogulegt parf hitinn ad vera u.p.b. 28.000°C.

Anddusvedio er sd hluti yfirbords hins jdkveda

vinnustykkis par sem rafeindirnar fara ur boga-
plasmanum.

32

Bogaplasminn er sd hluti
loftsins eda gassins milli
+ og - polanna sem er raf-
leidandi og sem hefur afar
haan hita, allt ad 30.000°C
og hdan dutstreymishrada
(330 m/sek).

Plasmaskurdur.

Gas fyrir plasmaskuro

Sem skurdargas md nota eftirfarandi blondur:

B Argon 65% og vetni 35%. Blandan gefur gédan
skurdardrangur.

B Kofnunarefni 10% og argon 90% tvofaldar
skurdarhradann.

B Kofnunarefni er notad vid vélskuro.

B Loft, 6dyrt en drangurinn verdur ekki hinn sami og
med kofnunarefni.

Vinnuumhverfi vio plasmaskurd

Hcetta af rafmagni
Slokktu ®tid 4 straumgjafanum pegar pu:

B ferir jaroklemmuna
B skiptir um spiss

W stillir rafskautshaed

Hdvaoi
Havadinn vid plasmaskurd er frd 90 til 115 dB. Notid
heyrnarhlifar.

Geislun

Notid suduhjdlm med amk. 11 DIN sudugleri. Notid
hanska og pétt hlifdarfét sem vernda mot tutfjolublarri
geislun. Vegna hinnar miklu hitageislunarer rdadlagt ad
nota ekki augnlinsur.

Reykur og gas
Malmreykur myndast = notid utsog!

Nitratgas myndast pegar loft, kdfnunarefni eda kofn-
unarefnisblondur eru notadar sem skurdargas.

Ozon myndast pegar sirefni andrimsloftsins verdur

fyrir utfjélubldrri geislun. Ozonog nitratgas geta valdid
skada 4 lungum.
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Logskurdur

Leisigeisli til skurdar

Skurdur med leisigeisla er gerdur 1 vélum og verdur
sario slétt og fint og mjog mjétt eda allt ad 0,2 mm {
3,5 mm efni. Leisigeislaskurd md nota { morg efni, po
ekki pau sem hafa mikla speglun, eins og 4l, eir, silfur
og gull.

Leisiskurdartaeknin

Leisigeislinn er 1josgeisli sem myndast af rafsegul-
geislum med dkvedinni og jafnri bylgjulengd. Geisl-
inn hefur mikinn virknispéttleika og er haegt ad beina
honum ad litlum punkti 4 vinnustykkinu med slikum
hita ad efnid brddnar.

Leisiefnid { bessari gerd leisigeisla er blanda af
koldioxid, helium og koéfnunarefni. Eins og nafnid
gefur til kynna er pad koldioxidid sem er hid hvarf-
andi gas en helium og koéfnunarefni er bett { til ad
auka virkni ferlisins. Sjalft leisiferlid er sett { gang med
raforku (hdspennu) { leisirérinu (sjd mynd).

Til eru tvaer gerdir leisiskurdartekja, algengastur er
CO,-leisigeisli sem hentar best vid skurd & madlmum.
Vid skurd { stdl er oft notad hreint sirefni sem
skurdargas.

HIlutverk skurdargassins er ad bldsa burt bradnu efni, en
lika ad hlifa linsunni vid gjalli og reyk. Pegar strefni
er notad sem skurdargas eykur pad 4 skurdarvirknina
med peirri vidbotarorku sem verdur til vid oxideringu
efnisins.

Vidbotarorkan leyfir mikinn skurdarhrada, fyrst og
fremst { punnt efni.

"’ e © Lernia

Skurdarstefna

Leisigeisli

Linsa

Skurdar- —
gas

Skurdur

Vinnuumbhverfi vio leisigeislaskuro

Notkun 4 leisigeisla hefur i for med sér dkvedna
geislunarhattu. Leiserum er skipt { fjora dhattuflokka.
Mikilvaegt er ad gera videigandi radstafanir sem henta
hverjum flokki. Pad geta verid skermar, neydarstopp,
hlifdargleraugu, uppsetning advorunarskilta o.fl.

W
| |
u
il
il
Lt
[
I

Skurdur meé leisiskurdarvél.
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Ad nota hjolsagir
Vélségun

Til eru ymsar vélar til ad saga nidur efni, eins og
bandsagir, hjakksagir, hjdlsagir og rorskurdarvélar.
Pad fer eftir notkunarsvidinu hvada vél hentar best.
Mikilvegast er ad fara eftir leidObeiningum framleiod-
andans um motun, hrada og bladval. Kostir vid
vélsogun eru m.a. ad hornréttir skurdir purfa litla eda
enga eftirmedferd. S6gun hentar vel vid ad efna nidur
allt stangaefni. Sumar vélar hafa binad til sjdlfvirkrar
mdtunar 4 efni.

Notkunarsvio vélsaga

Sogun er algeng 1 i0nadi. Hagt er ad saga allar efnis-
gerdir. Med sérstokum klemmum er jafnvel haegt ad
saga efnispunn ror.

Bandsagir eru mikid notadar vid sdgun stangarefnis og
hafa mikinn ségunarhrada.

Hjdlsagir hafa sama notkunarsvid og bandsagir, en eru
hadar vissum takmorkunum hvad vardar efnisstaerdir.

Vélsagir henta einnig til snidségunar 4 bitaefni, ror-
um o.fl. Til eru vélsagir med sjdlfvirkri nidur- og
lengdarferslu.

Rorskurdarvélar

AQ saga ror er oft vandasamt, sérstaklega ef um er
ad reda efnispunn rydfri ror. Rorid vill aflagast. Ror-
skurdarvélin 4 myndinni fyrir nedan virkar pannig ad
hin fer { kringum rorid en ekki pvert { gegn. Nidurstadan
er algerlega gradufrir og hornréttur skurdur, laus vid
alla eftirmedfero.

Rérskurdarvél,

Hafio eftirfarandi 1 huga vid vélsdgun:

B Sagid aldrei { heitt efni.

B Sagid aldrei an kelivokva.

B Skiptid um sagarblad 4 milli efnistegunda eins og
stdls, ryofritts stdls eda als.

Notid rétta motun fyrir hvert efni fyrir sig.

Notid rétt sagarblad fyrir hvert efni fyrir sig.
Veljid réttan ségunarhrada.

Fylgid leidbeiningum framleidandans.

Formun (raufargerdir)
med heflun og fraesingu

Flestar figugerdir er hagt ad fa fram med hinum ymsu
skurdaradferdum eda slipun, en pegar um er ad reda
t.d. U-figur pd purfa paer ad heflast, fraesast eda rennast.
Veggir kjarnakljifskerja eru t.d. um 200 mm, og par
kemur bara ein raufargerd til greina, p.e. U-rauf.

Erfitt getur verid ad vinna raufar { rydfri efni med
hefdbundnum adferdum, sérstaklega ef efnispykktin er
meiri en 10 mm. Sama gildir um hdgaedastdl sem fer
illa { logskuroi.

Fraest U-rauf sem
endar sem V-rauf
i botninn.

Rafknuin fésunarvél,

HEIMILDIR:

Jan Jonsson, Bengt Westin, Ulf Bergstrom, ESAB, Kemppi AB, Elga AB, Aga gas AB, Air Liquide AB.
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Heilsa og 6ryggi

G 1.2.4 Heilsa og oryggi

Persénulegur hlifdarbunadur

Hlifdarbinadur vid logsudu er ad nokkru leyti annar
en vid ljésbogasudu. Pad ad ekki parf ad verjast tt-
fjolubldrri geislun, gerir kleift ad nota ljésari hlifdar-
gler, en 4 hinn bdginn parf vorn gegn meiri hita-
geislun.

Hlifdarbinadur logsudumanns er sem hér segir:

Sudugleraugu med 5 DIN gegnsei.
Hlifdargleraugu (ef parf ad slipa)
Samfestingur ur eldtregu efni
Suduhanskar

Skoéhlifar (spara sokka)
Oryggisskor

Hjalmur

Heyrnarhlifar (dempa hdvada og koma i veg fyrir
a0 neistar og gjall komist 1 eyru)

Mikilvegt er ad pekkkja 6ryggiskrofur 4 sinum vinnu-
stad og hvernig brugdist er vid slysum.

Gas og sudureykur

Pegar unnid er vid logsudu, logskurd og adra dlika
hluti, myndast reykur og gas sem verid getur meira eda
minna skadlegt heilsunni.

Reykurinn er mest mdlmoxidir og myndast pegar malm-
gufur péttast og oxiderast. Hvada efni eru { reyknum
redst af pvi hvada grunnefni er verid ad sjéda og med
hvada suduefni, en lika af pvi hvada yfirbordsefni og/
eda Shreinindi eru 4 yfirbordi vinnslustykkisins.

D@mi um efni sem eru 6holl og geta verid { reyknum
vid sudu i hidad stdl, eru kadmium (Cd), zink (Zn)
og bly (Pb). Pessi efni eru notud vid rathidun og
zinkhidun eda { framleidslu 4 rydvarnarmdlningu.

D@mi um o6hollar gastegundir sem geta myndast, eru
kolsyra, fosfin, fosgen og ymis niturgasafbrigoi.

Niturgasafbrigdi eins og niturildi og niturtviildi,
myndast pegar surefni og nitur andrimsloftsins komast
{ snertingu vid heitan sudulogann og upphitad grunn-
efnid. Niturgas veldur fyrst og fremst hattu par sem
unnio er { lokudu rymi.
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Notid sudugleraugu vid logsudu og logskurd.

Varist haettulega gasmyndun, sérstaklega i lokuéum
rymum.

Latio ekki logann a gastaekjunum

brenna ad 6porfu - loftraestid vel!
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Loftraesting

Loftrasting og lofthringrds 4 vinnustadnum verdur ad
vera fullnegjandi. Sérstaklega verda ,.heitir stadir ad
hafa géda loftrastingu. Heitt loft stigur upp, og pad er
mikilvagt ad sjd til pess ad reykur og heitt loft safnist
ekki saman par sem sudumadurinn er ad storfum.

Heitt loft og sudureyk 4 helst ad fjarlegja med
reykutsogi, sem 4 ad stadsetja pannig ad reykurinn fari
ekki fyrst framhjd vitum sudumannsins!

Hafid samt { huga, ad reykiitsogid ma ekki vera svo
oflugt ad pad bldsi hitanum frd vinnustadnum tt med
reyknum.

Suda inni { tonkum og 1 6drum prongum rymum gerir
miklar krofur 4 virka loftraestingu. Sjdid til pess ad
utsog og innloftun sé enn betra en annars vid slikar
adstedur. Ef sodid er t.d. { stort ker sem hefur opid ad
golfi/jord verdur ad lyfta pvi upp 4 bikka eda annad
svo ad loft geti sogast inn ad nedanverdu.

V4

Utfall acetylens, bakslag og
eldur i teekjum/siéngum

Ef eitthvad hindrar fl®di gassins Ut ur spissinum,
getur bruninn farid 1 ,,6fuga dtt“. Pad verdur bak-
slag. Bakslagid einkennist af smellum og/eda blistr-
andi hlj6di, og ef pad er ekki stoppad getur spissinn,
handfangid eda slongurnar eydilagst.

Til ad koma 1 veg fyrir bakslag 4 ad:

B Kveikja logann med rétt stillt gasfledi.

B Halda spissinum hreinum og lausum vid sét og
gjall.

B Halda réttu bili milli spiss og vinnslustykkis. Ef
spissinn lendir { sudupollinum eda 4 yfirbordi
vinnslustykkisins hindrast gasflaedid.

Ef bakslag verdur:
B Lokio fyrst acetylenlokanum. L4tid smdvegis
surefni fleeda Ut til ad keela tekin.

B Ef bakslagio heldur dfram, lokid p4 til 6ryggis
hofudloka dreifistodvarinnar/hylkisins.

B Kelid tekin { vatni ef porf krefur.

B Yfirfarid bunadinn vandlega ef bakslag hefur
ordid. Lekaprofid med sdpuvatni.

Hettan 4 bakslagi vid notkun gastekja hefur minnkad
til muna med tilkomu einstefnuloka og bakslagsloka.
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Verdi bakslag a fyrst ad skrufa fyrir acetylen-lokann a
suduhandfanginu. Ef pad dugar ekki verdur einnig ad
skrufa fyrir héfudlokana.

Keelid taekin eftir bakslag.
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Heilsa og 6ryggi

Einstefnulokinn kemur { veg fyrir ad eldur { tekjum ndi
slongum/prystijafnara. Hafid pvi reglubundid eftirlit
med virkni hans. Best er ad éhddur adili profi lokann
minnst einu sinni 4 4ri.

Adur en lokginn er kveiktur er gott ad:

B Resta tt slongurnar med pvi ad ldta gasio fleda
6hindrad { orstutta stund

B Athuga ad bakslagslokar og einstefnulokar séu til
stadar og ad peir virki sem skyldi

B Athuga ad slongutengingar og skeyti séu pétt

B Athuga a0 slokkviteki og hlifdarhanskar séu til
stadar

Gegnumgangandi bakslag

Gegnumgangandi bakslag er pad kallad pegar bakslag
fer upp { gegnum handfangid og heldur afram upp {
slongur og jafnvel upp { prystijafnara.

Ef einstefnulokar og bakslagslokar eru til stadar og
virka eins og til er @tlast, 4 gegnumgangandi bakslag
ekki ad geta 4tt sér stad.

Ef pad gerist samt, bregdist pa svona vid: Notid
hlifdarhanskann sem 4 ad vera 4 sudustadnum og
skrifid fyrir hylkislokana. Hattan 4 sprengingu er 4
pessu stigi litil.

Acetylenutfall

Ef acetylenhylkid hefur ordid éedlilega heitt medan 4
brunanum st6d, getur acetylendtfall hafa byrjad og pd
eykst hattan til muna.

Med acetylentfalli er att vid ad acetylenid leysist upp
i frumpetti sina, sem eru kolefni og vatnsefni. Vid slikt
utfall verdur mikil hitamyndun, og ef pad er ekki hamid
verdur sprenging.

Ef acetylenhylki verdur 6edlilega heitt:
B Athugid ad vel sé skriifad fyrir lokann.

B Rymid tafarlaust hisnadid og sjdio til pess ad f6lk
i ndgreninu sé flutt 4 6ruggum stad.

B Kallid slokkvilid 4 vettvang.

Eftir utfall er hylkio talid hattulegt { 24 tima. Pad sem
slokkvilidid gerir er ad kela hylkid med vatni par til
hettan lidur hj4.
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Ef gegnumgangandi bakslag verdur, & ad nota
hlifdarhanska vid ad skrafa fyrir hylkislokana.
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Neistar a ferd og flugi

Neistar og gjall eru hluti af hversdagsleika sudu-
mannsins. Hjd peim verdur ekki komist. Hins vegar
er hagt ad minnka til muna eldh®ttuna sem er af
neistaflugi og gjalli. Eldsvodar geta lika ordid ef
kviknar 1 beint ut frd suduloganum, vegna hitaleidni og
vegna sprenginga.

Flesta eldsvoda sem tengjast suduvinnu md par ad
auki rekja til kaeruleysis eda skorts 4 athygli. Pess
verdur ad krefjast af sudumoénnum ad peir s€u med-
vitadir um umbhverfi sitt svo eldur verdi ekki laus.
Ef sudumadurinn getur ekki sjdlfur haft eftirlit med
vinnusvadi sinu 4 hann ad hafa med sér brunavord.

Neistar frd logsudu/skurdi geta dreifst allt ad 10-15
metra til hlidanna og fallid allt ad 30-40 metra, sér-
staklega vid logskurd. Munid einnig ad gjall sem hefur
kolnad pad mikid ad pad er ekki lengur rautt, eru samt
negilega heitt til ad kveikja { t.d. pappir og tré. Jarn
byrjar ad rodna vid u.p.b. 525°C, en ikveikjumdrk
pappirs og timburs er u.p.b. 200-300 °C.

Ekki er heetta 4 {kveikju, nema eftirtaldir prir peettir séu
til stadar.

B Hiti
MW Sdrefni

B Brennalegt efni

Sé einn pessara pdtta fjarlegdur getur ekki kviknad {!

Hitanum frd loganum (3100°C) og peim neistum og
gjalli sem eru 4 ferdinni, 4 ad halda frd brennanlegu
efni.

Ekki er hegt ad vera dn surefnis. Pad er naudsynlegt
badi fyrir sudulogan og sudumanninn!

Brennanlegt efni er hins vegar sd pdttur sem vid getum
verid dn. G6dur sudumadur er lika gédur vid prif og
tiltekt. Allt brennanlegt efni sem er 4 og { ndmunda vid
sudustadinn skal fjarlegja eda pekja.

Athugid gegnumtok
Pegar s00i0 er { bita, stangir, rér o.p.h. sem fer { gegnum
veggi, pok eda gdlf parf lika ad kanna hvort brennanlegt

efni sé ,,hinu megin®. Hitaleidni frd sudustodum hefur
valdid morgum eldsvodum.
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BRENNANLEGT EFNI

Ef einn brunapattur er fiarleegdur getur ekki kviknad I.

Neistar og hitaleidni geta audveldlega kveikt i. Gerid ad
vana ad kanna ,hinu megin*.
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Brunavarsla, slékkvibunadur,
slokkvistarf, suduleyfi

Brunavarsla

Kannast pu vid fyrirsognina: ,,Tugmilljéna tjon vard
i eldsvoda!* Suduvinna hefur orsakad allt of marga
onaudsynlega bruna.

[ Skandinaviu verda sudu- og vaktmenn ad hafa lokid
ndmi { brunavérnum 4 stodum par sem fram fer sudu-
og skurdarvinna eda ,heit vinna® til pess a0 mega
framkva@ma suduvinnu utan hins venjulega vinnustadar
vid nysmidar, vidhalds- og vidgerdavinnu.

Ad loknu vidurkenndu ndmskeidi fd pdtttakendur
skirteini sem gildir { fimm &ar. Pad eru ekki bara
sudumenn sem eiga ad hafa pessa menntun. Peir
vaktmenn sem eiga ad starfa 4 brunavakt eiga lika ad
hafa pessa menntun.

Ef sudumadur eda oryggistrinadarmadur telja dhattu
vid suduvinnu pad mikla ad sudumadurinn sjdlfur geti
ekki sinnt eftirlitinu, 4 ad kalla til brunavord.

Hlutverk brunavardarins er ad fylgjast med sudu-
vinnunni og gripa inn { ef porf krefur. Brunavérour 4
ad vera til stadar bedi 4 vinnutima og { padsum/mat-

artfmum, og hann 4 ad hafa naudsynlegan slokkvi-
btinad vid hendina.

Brunavordurinn hefur par ad auki vald til pess ad st6dva
framkvaemdir vid suduvinnu ef hann telur eldhattuna
vera of mikla.

Slokkvibunadur

Vid suduvinnu utan hins venjulega vinnustadar 4 ad
hafa medferdis negilegan slokkvibinad. Med pessu er
att vid adgengi ad brunaslongu, eda ef hun er ekki til
stadar, tvo 6-kiloa slokkviteki 1 ABC flokki. S1okkvi-
tekin eiga ad vera af vidurkenndri gerd og fyllt.

ABC-slokkviteki eru duftfyllt og rdda vid allar gerdir
elds (i timbri/pappir, rafmagnsbunadi, vokva/gasi)

Ef vatn er notad verdur ad tryggja ad prystingur og
fledi sé fullnegjandi og ad vatnid sé 4 slonguna svo
hagt s€ ad bregdast tafarlaust vid. Venjuleg gard-slanga
dugir hvergi nerri til.

Eldvarnarteppi eru lika g60 vidb6t vid annan

slokkvibinad. Pau eru notud til ad kafa eldinn ef
kviknar 1 fotum folks.

"’ e © Lernia

Saenskt skirteini fyrir adila sem hlotié hefur menntun i
brunavérnum vid ,,heita vinnu*.
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Slokkvistarf

Pad er audvelt ad rdda vid litinn eld. Sterri brunar eru
hins vegar verulega mikid erfidari ad eiga vid. Hafid
pvi athyglina 1 lagi og slokkvid eins fljott og kostur er
ef kviknar 1. Vid minnsta vafa um getuna til ad rdda vid
eldinn — hringid 1 112 og kallid slokkvilid 4 vettvang.

Af pessari dstedu 4 simi ad vera tiltekur - innan
seilingar! Ef venjulegur simi er ekki til stadar, verdur
brunavordurinn ad hafa fullhladinn farsima, sem neer
sambandi.

Gott ad vita:
M Notid ekki vatn i barattunni vid eld { rafbuinadi.

B Munid ad kolsyra er -92 °C kold. Par af leidandi
md aldrei nota hana til ad slokkva eld { brennandi
manneskju!

B Sendio tom slokkvitaki tafarlaust { endurhledslu.

B Beitid slokkviteki pannig ad stiturinn beinist ad
rétum eldsins og hreyfid stitinn med rélegum
hlidarsveiflur.

B Kannid dtgénguleidir 40ur en vinnan hefst!

Suduheimild

Besta trygging sudumannsins er suduheimild. Er
eyodubladid rétt ttfyllt? Hefur verid farid eftir 6llum
atrioum heimildarinnar? Er heimildin undirritud af
réttum adila? Ef svorin vid pessum spurningum eru
jakvad, er ekki vid sudumanninn ad sakast ef elds-
vodi verdur!

Suduheimildin nefnir nokkur atridi sem 4 ad athuga
og sem hugsanlega parf ad taka 4. Nafn sudumannsins
4 ad vera skrifad 4 heimildina, hvada vinnu 4 ad
framkva@ma, hvar og hvenzr, og hvort brunavérdur eigi
ad vera til stadar, og pd nafn hans. Heimildin 4 ad vera
undirritud af dbyrgdaradila brunavarna 4 viokomandi
stad eda af vidurkenndum fulltrda hans.

Sudumadurinn 4 ad hafa afrit af heimildinni 4 medan
verkid varir. Pvi md ekki kasta fyrr en eldhattan er ad
fullu 1idin hja.

Suduheimildin gildir fyrir einn dag { einu og parf pvi

ad fylla hana 1t fyrir hvern dag fyrir sig medan 4 vinnu
stendur.
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Takio enga
ahaettu!

Baedi pitt lif og
annarra er i hufi!

Ad sjoda an heimildar par sem
hennar er krafist getur ordid
sudumanninum dyrt spaug!
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Vinna i lokudum rymum par
sem eld- og sprengihaetta er

Fyrir sudumenn md segja ad Oll vinna i lokudum
rymum sé hettuleg; Surefnisskortur, eld- og spengi-
hatta og h®tta 4 raflosti eru nokkur demi um hattu vid
slikar adstaedur.

Vid byggingu tanka, geyma og annarra dlika mann-
virki er hetta 4 surefnisskorti dvallt til stadar vid vinnu
inn 1 pessum mannvirkjum ef adstreymi lofts er ekki
nagjanlegt.

Hins vegar parf einnig ad varast ofgnétt surefnis. Med
ofgndtt er 4tt vid ad surefnismagnid verdur dedlilega
mikid t.d. vegna leka 1 slongum, illa lokudum krénum
o.s.fr. Petta eykur 4 eldhattuna.

[ andrimsloftinu er u.p.b. 21% stirefni (madurinn
parf meira en 17% til ad lifa). Ef sdrefnismagnid
eykst upp 1 25% tvéfaldast brunahradinn, p.e.a.s. ad
t.d. samfestingur sem kviknar {, brennur helmingi
hradar. Ef surefnismagnid fer upp 1 35% dttfaldast
brunahradinn! Sturefniskrani sem lekur getur pannig
veri0 lifshettulegur! Par sem sturefni er lyktarlaust
finnast engin h&ttumerki. Aftur 4 moti @tti acety-
lenleki ad uppgotvast fljétt vegna hinnar sérstoku

lyktar af acetyleninu.

Med tilkomu surefnis med lyktarefni*, sem er t.d.
skylda ad nota { Finnlandi, hefur hattan minnkad.

Acetylen er heattulegt vegna hins stéra sprengi-
hattusvids. Frd 2,3% ad 82% mettun er sprengihetta
af acetylenblondunni. Margfalt sterra svid en hjd t.d.
bensini, par sem of sterk blanda verdur of mett til ad
springa.

[ stuttu m4li: Varist strefnisskort og gasleka 1 lokudum
og prongum rymum og sjdio til pess ad adstreymi lofts
s€ negjanlegt.

Minnkio eldhaettuna:

Adur en vinna hefst

Medan a vinnu stendur

A0 verki loknu

F4id suduheimild!
Hreinsid burt rusl og éhreinindi.

Fjarlegio ef hegt er, eda pekid yfir eldfimt
efni ndlegt sudustadnum. Athugid lika hvort
eldfimt efni sé inni { pvi sem 4 ad sjdda.

Hafio slokkvibiinad, hlifdarhanska og ef parf,
Iykil 4 hylkisloka, vid hendina.

Hafio brunavakt, pegar sodid er par sem hetta
er 4 ikveikju.

Athugid ad sudubuinadurinn s€ { lagi.

Getid reglulega ad pvi ad brddinn mdlmur
eda gjall kveiki ekki 1.

Hafid augun 4 loganum og gtid pess ad heitt
vinnsluefnid komist ekki { snertingu vid neitt
eldfimt.

Flytjid gashylki 4 6ruggan stad.

Sjdio til pess ad vinnustadurinn sé vaktadur {
a.m.k. eina klst. eftir ad suduvinnu lykur.

Tilkynnid suduverkstjora ad verkinu sé lokid.

* Odorox sem er eitt af vorumerkjum AGA er demi um lyktandi sdrefni.

‘.’ e © Lernia
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Vinna vid og i geymum sem
innihalda, eda hafa innihaldio
haettuleg efni

Eldfimt gas/gufa er { 6llum geymum sem innihalda,
eda hafa innihaldid eldfima vokva. Nokkrir millilitrar
eldfims vokva geta myndad negilega mikid gas til ad
sprenging getur ordid.

Pess vegna 4 ad fordast alla sudu og hitun par sem
sprengihatta er fyrir hendi.

Ef ekki er hagt ad komast hjd sudu verdur ad rasta
eda skola geyminn/tankinn vandlega par til allt gas
hefur verid hreinsad tit.

Suda { minni geyma er undirbuin 4 eftirfarandi hatt:
B Skolid vandlega med vatni eda vatnsgufu.

B Fyllid geyminn med vatni eins og hagt er til ad
prengja hattulegum gastegundum tit.

B Gangid ur skugga um ad enginn standi framan vid
gafla geymisins eda veika punkta hans.

B Notid aldrei tanka eda tunnur sem pid vitid
ekki hvad hafa innihaldid til ad standa a vid
suduvinnu!

Fyrir vinnu vid sterri geyma eda tanka 4 ad kalla til
sérfredinga. Peir hafa mealiteki sem nema hvort gas sé
fyrir hendi eda ekki.

ATHUGID:

B Pad er hettulegt ad sj6da { tanka og geyma, pott
50010 sé nedan vokvayfirbords!

B Yfirgefid aldrei brennandi gasloga!
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Hunsié aldrei sprengiheettunal
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Meoferd gashylkja

Verdi gashylki fyrir pvi ad hitna mikid, t.d. vid bruna, &
ad bregdast vid 4 eftirfarandi hatt:

1. Skrifid fyrir hylkislokan, notid til pess
hlifdarhanskann.

2. Sprautid vatni 4 hylkiod (fyrst og fremst til ad
minnka hattuna 4 acetylentitfalli). Verid 4
oruggum stad vid ad kala hylkid.

3. Hringid { 112 og kallid slokkvilid 4 vettvang.
Fjarlegid 6nnur gashylki af svaedinu.

Sjd einnig kafla G 1.2.1.

Verid a 6ruggum stad vid ad kaela hylki og hringid i
neydarsimann, 112.

Heettio ekki lifinu. Acetylenutfall getur leitt til
sprengingar!.

HEIMILDIR:
Jan Jonsson, Bengt Westin, Lernia. ~ Teikningar Johan Lorentzon, Snits Bilder.
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G 2.2.1 Innihald — Boklegt nam

Suduvirar

G 2.2.1 Suduvirar

Helstu atridi um logsuduvira

Logsuduvirar eru framleiddir frd 1,5 mm til 5,0 mm
i pvermdl. Lengdin er 700 til 1000 mm. Suduvirarnir
eru merktir med stonsudum eda maludum taknum, allt

eftir pvi hver framleidandinn er.

Eftir préfun brotpols, brotlengingar og hitapols eru
virarnir vidurkenndir samkvamt st6dlum vidkomandi
lands og/eda alpj6dlegum/EN stédlum. 1 suma vira er
batt mélybdeum sem betir floteiginleikana verulega.

Efnasamsetningin er Slik milli vira. Hér eru nokkur

demi af pvi sem ESAB bydur uppad:

OK Gasrod 98.70

til logsudu (oxyacetylen-
sudu) a ébléndudu stali.

Notkunarsvid:

Vir med lagt manganinnihald Stadlad samkv.

AWS A5.2: R 60
DIN 8554: G I

Hlutfall iblondunarefna %,

Geedaflokkar efnis

Til deemis: St 34-35,4
H I, H I, 17 Mn4, 15 Mo 3,
16 Mo 5

Viourkenndur af
TUV

Daemigerdur styrkur sudumalmsins:

Togpol R, 330 N/mm?
Brotmérk R | 480 N/mm?
Lenging A, 26%

OK 98.70 er fyrst og fremst eetladur til sudu & Daemigerd gildi

6bléndudu stali sem hefur ad nafni til lagmarks

brotmérk sem ekki eru heerri en 430 N/mm?2 C Si Mn P S

0,1 0,15 0,9 0,025 0,025

OK Gasrod 98.76

Moélybdenblandadur suduvir Stadlad samkv.

fyrir logsudu(oxyacetylen- AWS A5.2: R 60

sudu) a 6- og lagbléndudu stali. DIN 8554: G IV

Notkunarsvid Hlutfall ibléndunarefna %,

OK 98.76 er eetladur til sudu i dblandad og lag- Daemigerd gildi

blandad hitapolid stél i prystikuta, geyma og réra-

lagnavirki. C Si Mn Mo P S
0,15| 0,15 | 11 0,5 0,020 | 0,020

@*. N © Lernia

47



Suduvirar

G 2.2.1 Innihald — Boklegt nam

Flokkun logsuduvirs

. . . . SS AGA |BOHLER| ELGA | ESAB
Suéue,fm. fyrir logsudu k?:d.last logsuéu'vg. G.aaél 1312 Haa DMO Ha2 |OK 93.70
suduvirsins verda ad vera meiri en grunnefnisins. Til er 1330 044 DMO H-24 | OK 98.70
suduvir fyrir flest pau grunnefni sem henta til logsudu. 1434 | H-44 Mol _DMO Ga —
(sjd toflu th.) 2012 |H-44Mo| DMO | G4 i

2216 | HL53 | DCM5 - -
2218 - CM2 - -
Sudugas fyrir logsudu
Sjd kafla G1.2.1.
Geymsla
Suduefni 4 ad geyma 4 purrum og hlyjum stad. Petta 4
lika vid um suduvir sem notadur er til logsudu.
Sumir logsuduvirar eru med punna eirhimnu sem
ysta lag. Petta er til ad hindra rydmyndun og henta Sumir suduvirar hafa
peir sérstaklega vel til suduvinnu { roku umhverfi og punna eirhimnu til ad
utanhuss. hindra rydmyndun.
ALLT SUDUEFNI - SAMA FYRIR HVADA
SUDUADFERD PAD ER ATLAD - A AD
GEYMA A HLYJUM OG PURRUM STAD
HEIMILDIR:
Jan Jonsson, Bengt Westin, UIf Bergstrom, Lernia AB.
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G 2.2.2 Innihald — Boklegt nam

Framkveemd sudunnar

G 2.2.2 Framkvamd sudunnar

Sudustillibreytur — ferlisfravik

Sudustillibreyturnar vid logsudu eru sterd suduspiss,
stillingsudulogans, gasprystingur, feersluhradi, sudurauf
og sudutakni.

Steerd suduspissins redst af pykkt grunnefnisins.
Upplysingar um spissasterdir er hegt ad ndlgast {
toflum frd framleidendum sudubiinadar.

Steerd gaslogans er einnig hdd efnispykktinni en lika
sudustodunni. Stodur PA og PF pola nokkru heitari loga
en hinar st6durnar. Vid rérasudu verdur ad taka tillit
til upphitunar rérsins medan 4 sudunni stendur, p.e.a.s.
loginn er hafdur dalitid heitari { byrjun og kaldari {
lokin pegar r6rid er sem heitast.

Gasprystingur verdur ad passa fyrir hvern suduspiss
en framleidendur hafa paulpréfad hvada prystingur
hentar hverri sterd og fylgja paer upplysingar 1 toflu
med spissasterdum.

Feersluhradinn er nokkud sem tilfinning faest fyrir
med protlausri @fingu, en hann er lika hadur efnis-
pykkt og hita logans.

Suduraufin er yfirleitt jofn pvermadli suduvirsins. Til
ad vega upp 4 moti samdretti er hagt ad hafa hana
u.p.b. 1 mm sterri.

Sudutaeknin sem notud er, er annadhvort frasuda eda
motsuda.

Almennt md segja ad fradsuda sé€ notud vid sudu 4 punnu
efni eda t<3 mm pykkt. Métsuda er aftur 4 méti notud {
pykkara efni eda t>3 mm par sem adferdin gefur dypri
innbredslu og einnig bpegar fullrar gegnumsudu er
krafist.

[ kafla G 1.2.2 er frd- og métsudu lyst, en myndirnar
hér til hegri gefa einnig nokkra hugmynd um fram-
kvemdina.

ﬂ;’ N © Lernia
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Lodrétt stigandi.

Uppundir

Larétt pilsuda (i hlid).

Séd fra hlid.

90°-80°

45°-60°

45°-60°

110°-80°
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Framkvaemd sudunnar G 2.2.2 Innihald — Boklegt nam

I sudustédu PG (plotu eda ror) er
oft notud mdtsuda fallandi. Pessi
sudutekni er algeng hjd vonum
rérasudumdnnum sem vinna ofan
i skurdum vid hitaveitulagnir
o0.p.h. Kosturinn vid fallandi sudu
er ad verkid gengur hradar og
jafnframt verdur orkustreymid
minna (minni upphitun efnisins).

Vanir sudumenn nota nokkru
heitari loga en hinn vanalega
(vegt afoxandi), en bpad eykur
einnig 4 suduhradann. Med

réttri  stadsetningu kjarnalogans %

i suduraufinni er hagt ad stjérna / Fallandi suda.
badi hitastigi og sudupolli. Ef N
loganum er stungid djipt nidur —
i gatid framan vid sudupollinn
minnkar hitinn, en ef hann er
nokkra millimetra fyrir ofan gefur
hann mesta mogulega hita.

YD MOITITIIIINIIIININ

D)D)

)
B
N

I-rauf
Stufsuda, eiginleikar og mal 0,5-5
Raufarundirbiningur fyrir logsudu er oftast ein-faldur. Millibil
Mest er s0di0 { [-rauf, par sem raufin er gerd med ségun,
skurdi eda slipirokk. Munid ad hreinsa vandlega burt
gjall og 6hreinindi sem kemur vid raufargerdina.
V-rauf kemur fyrir par sem efnispykktin er meiri en V-rauf
5 mm, en pd er oftast 6nnur suduadferd lika med {
deminu, t.d. MMA. >5 2\
| Millibil
Fashorn
—>
Kantskeyti Hornskeyti
Hlutafésun ;
]
Kantur
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Framkveemd sudunnar

Sudugallar

Sudugallar geta lika komid fyrir vid logsudu. Al-
gengastir eru bindigallar, p.e. 6nég festa milli grunn-
efnis og sudumdlms.

Oft koma pessar ,kaldsudur” fyrir par sem aftur er
byrjad 4 sudu, og pd vegna 6ndgrar upphitunar, p.e. ad
byrjad er 4 sudunni 4dur en grunnefnid og fyrri suda
hafa ndd bradsluhita.

[ PC st6du (fhlid) kemur fyrir ad efri kanturinn braon-
ar, en ekki s nedri, og afleidingin verdur bindigalli vid
nedri fugukantinn.

Vid fallandi sudu getur bradin runnid fram fyrir og
valdid pvi ad fiigukantarnir bradna ekki.

Vid hvert suduhlé verdur samdrattarholrymi 1 sudunni,
eda ,,pipe” eins og pad er kallad. Oftast hverfur petta
ef endurstartid er framkvemt 4 réttan hatt, en ef
sudumanninum liggur of mikid 4 getur petta ordid eftir

i sudunni.

Pad er mikilvaegt ad sudumadurinn rddi vid pd sérstoku
tekni sem parf til ad ljika vid sudu { ror gallalaust.
Til ad komast hjd holrdimi 1 lokin er hitinn minnkadur
u.p.b. 5-10 mm 4dur en sudurnar koma saman. Sudan
heldur sidan dfram 5-8 mm inn { ,,gémlu* suduna til
ad braeda saman mogulegar kaldsudur 1 byrjuninni, sja
mynd.

Kantsdr er lika algengt vid logsudu, sérstaklega { PC-
stodu. Til ad fordast petta er hagt ad beina loganum
meira ad nedri kantinum samtimis pvi sem mdtun
suduvirsins er aukin.

Eftirlit med stillibreytum

Sudustillibreyturnar vid logsudu eru, eins og adur
var nefnt, tilt6lulega fdar og einfaldar, midad vid
adrar suduadferdir. Pad er erfitt ad gera nokkrar
gildismelingar 4 gasprystingi eda sterd suduspissins.
Pad verdur ad treysta 4 fledimeali prystijafnarans og
ef grunur leikur 4 ad eitthvad sé ad spissinum, parf ad
skipta um hann.

90°

\

begar samsudan er tilbuin er loganum hallad rdlega
fra sudupollinum. Fyllid nu i giginn an pess ad braeda i
gegn. Feerid logann haegt fra svo sudan kdini rélega.

50°-80° 50°-90°

10°

20°

Daemi um halla a suduefni og spiss.

Desemi um sudustefnu.

HEIMILDIR:
Jan Jonsson, Bengt Westin, UIf Bergstrom, Lernia AB.
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G2.2.3 Suduprof (M3.2.1, E32.2.1, T3.2.1)

Tilgangur suduproéfa

[ pessum kafla er fjallad um pd hluta [ST-EN 287-1,
sem skilgreinir per krofur sem gerdar eru til sudu-
manns { hefnisprofi samkvemt stadlinum. T6flurnar {
kaflanum eru fengnar ur stadlinum.

Stadallinn gildir fyrir handsuduadferdir, par sem hefni
sudumannsins hefur afgerandi dhrif 4 gedi sudunnar,
sem og getu til ad fylgja skriflegum og munnlegum
leidbeiningum. Sudumadurinn 4 par ad auki ad hafa
fullnegjandi reynslu og kunndttu um suduadferdina,
efnid sem notad er og par Oryggiskrofur sem hann
parf ad standast.

[ sumum tilvikum pegar sudumadur fer i hafnispréf
er gerd krafa um ad hann skuli einnig taka s.k. verk-
kunndttuprof (bdklegt). Profio byggir 4 ,, Vidauka D,
sem er fylgiskjal med IST EN 287-1.

Melt er med verkkunndttuprdfinu, en pad er almennt
ekki skylda. P6 geta 16nd sett sinar eigin reglur vardandi
verkkunndttuprdf.

Préfsuduna md nota til ad gedavotta bedi suduferil og
suoumann ad pvi tilskildu ad 6llum kréfum sé fylgt,
t.d. hvad vardar sterd préfstykkisins (sja IST-EN ISO
15614-1).

Suduadferdir sem falla undir stadalinn [ST-EN 287,
eru per ljosbogasuduadferdir sem teljast handvirkar

1l QO D4 c1 &1l N4

Tilgangurinn med suduprofinu er ad

stadfesta kunnattu sudumannsins baedi

Tenging vid vidurkennd WPS

Oll suda samkvamt pessum leidbeiningum 4 ad fara
fram eftir WPS (Welding Procedure Specification =
Suduferilslysing). Tilgangurinn med WPSum er medal
annars sd ad suda fari fram pannig ad eiginleikar
vinnsluefnisins haldist sem nest dskertir.

Suduferilslysingin segir ndkvaemlega til um hvernig
sudan 4 ad fara fram, og hun byggir 4 s.k. WPAR
(Welding Procedure Approval Record).

WPAR er nidurstada ndkvemrar athugunar 4 peim

skilyrdum sem parf ad uppfylla svo ad sududrangur
verdi sem bestur, en pessi athugun fer fram eftir 60rum
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Evrépustadli [ST-EN 288-1. Pad sem er athugad er
hvort efniseiginleikar stdlsins hafi breyst eftir suduna
og er pad gert m.a. med togpolsprofi, hoggpolsprofi og
hersluprdfi.

Vid afingar md nota pWPS, p.e.a.s. brddabirgda
suduferilslysingu, par sem sudubreytur (orkustreymid)
er reiknad ut.

Yfirlit yfir Evréopustadal um
suduproéf (EN 287)

Stadallinn [ST-EN 287-1 fjallar um suduprdf { stdl
og IST-EN 287-2 um sudupréf i 4l. [ stadlinum er
ndkvaemlega lyst hvernig standa skuli ad 6llum patt-
um vardandi m.a. préftoku, mat og gildissvid profa.

Suduadferdir

Stadallinn fjallar um eftirfarandi suduadferdir:
111 - Ljoésbogasudu med hidudum pinna

114 - Ljésbogasudu med rorpraedi an hlifdargass
(s.k. Innershield)

12 - Duftsudu

131 - MIG-sudu

135 - MAG-sudu

136 - MAG-sudu med rorpraedi
137 - MIG-sudu med rérpredi
141 - TIG-sudu

15 - Plasmasudu

311 - Logsudu

Skeytageroir

Stadallinn fjallar um skeytagerdirnar stifsudu (BW =
Butt Weld) og kverksudu (FW = Fillet Weld) i plotuefni

w1 Kverksuda —
Stufsuda - Fillet Weld (FW)
Butt Weld (BW)

Plétuefni- Plate (P)

R6r - Tube (T) /

© Lernia ‘.’ e ear



G.2.2.3 Innihald — Boklegt nam

Suduprof

(P = Plate) og ror (T = Tube).

A0 auki gilda medal annars eftirfarandi vidmidanir:

B Réttindi til stifsudu 4 rorum fela 1 sér réttindi til
stifsudu 4 plotum.

B Réttindi til stifsudu 4 plétum sodnum 1 stodunni
larétt niour (PA) eda 1 hlid (PC) fela 1 sér réttindi til
stufsudur 4 rorum med ytra pvermal yfir 150 mm
samsvarandi sudustodum samkvemt toflu 7.

B Suda frd einni hlid 4n bakleggs gefur réttindi
til sudu frd einni hlid med bakleggi og sudu frd
bddum hlidum med og dn skurdar og slipunar.

B Suda { plétum eda rérum med bakleggi gefur
réttindi til sudu fra badum hlidum, en ekki til sudu
an bakleggs.

B Stifsudur gefa réttindi til kverksudu fyrir
samsvarandi adstedur vid sudu.

Hvort sudan fer fram frda annarri hlid eda badum, med
eda an rotarstudnings o.s.frv. kemur fram { eftirfarandi
skammstofunum:

ss (single side) suda frd annarri hlid

mb (material backing) suda 4 moéti bakleggi.

bs (both sides) suda fra badum hlidum

nb (no backing) suda 4n bakleggs.

gg (gauging) bakskurdur eda bakslipun.

gb (gas backing) suda med bakgasi.

ng (no gauging) engin bakskurdur eda bakslipun.

Efni

Til ad bera saman stdlflokka fyrir suduprof og ferlis-
prof samkvaemt IST-EN ISO 15614-1, visast til kaflans
um WPS.

Flokkur W 01. Oblandad stil med ldgu kolefnis-
innihaldi (kol-mangan) og/eda ldgblandad stdl. Pessi
flokkur inniheldur einnig finkorna byggingarstdl med
flotstyrk R , allt ad 355 N/mm2.

Flokkur W  02. Krém-molybdeum (CrMo) og/eda
krom-molybdeum-vanadium (CrMoV) skridpolnar
staltegundir.

Flokkur W 03. Finkorna byggingarstdl normaliserad,
hert og temprad eda varmaaflfredilega medhondlad,
me0 flotstyrk, R yfir 355 N/mm2 og einnig samsvarandi
suduhaf nikkelstdl med 2-5% nikkelinnihaldi.

Flokkur W 04. Ryofritt ferritstdl eda martensitstdl med
12-20% kréminnihaldi.

Flokkur W 11. Rydfritt ferrit-austenit og ryofritt
austenit krom-nikkel (Cr Ni).

"’ b e © Lernia

Flokkur
w o1

Stalgerd / efnisnimer

1232, 1306, 1311, 1312, 1330, 1331,
1412, 1414, 1430, 1431, 1432, 1434,
1435, 2101, 2102, 2103, 2132, 2134,
2172, 2174, 2632, 2634, 2642, 2644.

wo2 2203, 2216, 2218, 2223.

W03 2106, 2107, 2116, 2117, 2135, 2142,
2144, 2145, 2614, 2615, 2624, 2625,
2652, 2654, 2662, 2664.

w04 2301, 2302, 2320, 2324, 2325, 2326

w1t 2331, 2332, 2333, 2337, 2338, 2340,

2343, 2347, 2348, 2350, 2352, 2353,
2361, 2366, 2367, 2368, 2371, 2375,
2562, 2564, 2584.

Gildissvid suduprofs hvad vardar efni:

Efnisflokkur Gildissvid

vid suduprof WOT | WO2 | WO3 | Wo4 | W11
w o1 O | A | A|A | A
w02 u ® | A | A | A
wos HE (B (0| A | A
w4 [ | [ | [ | o A
w1 m(m|(m | H|@

" pegar suduefni r flokki W11 er notad

@ Synir efnisflokk notadan vid vidurkennt
haefnisprof.

W Synir pa efnisflokka sem profid naer einnig yfir.
A Synir efnisflokka sem profid neer ekki yfir.

Fyrir stdl sem ekki tilheyrir neinum ofangreindra
flokka parf ad taka hefnispréf sem gildir pd adeins
fyrir umrcett stdl.

Malsteerdir

Suduprofio 4 ad byggja 4 peim efnispykktum, plotu-
efnis eda rora, og rérpvermdla sem notud eru { fram-
leidslunni.

Hegt er ad taka prof fyrir hvert og eitt hinna priggja
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svida efnispykktar plotuefnis og rora, og prji svid
rorapvermals.

Efnispykkt eda pvermdl parf ekki ad mala ndkvam-
lega, pad er miklu frekar hugsunina ad baki malunum
i toflunni hér fyrir nedan sem mida skal vid. Velja skal

Efnispykkt profstykkis t, i mm | Gildissvid mm
t<3 -2t
3<t<12 3-2
t>12 >5

"Fyrir gassudu (317); = 1,5
2 Fyrir gassudu (311): 3- 1,5t

efnispykkt préfstykkis pannig ad gildissvidid hefi
peim verkefnum sem proftaki er ad fara ad vinna vid.

D@mi: Préf s00id { 12 mm plotu gildir fyrir efnispykktir

(id\vermal b s stykkis Gildissvid
D', (mm) (mm)
D <25 D-2D
25<D < 150 0,5D - 2D (min 25)
D > 150 0,5D -
1 Fyrir ferkéntud rér er ”D” skemmiri hlidin

Pvermal profstykkis og gildissvid profs:

D@mi: Prof sodid 1 140 mm ror gildir frd 70 mm til
280 mm.

Fyrir ror yfir 500 mm { pvermdl parf ekki rérasudu-
prof. Pd negir plotusuduprof (allar sudustodur).

Suduefni

Hudadir rafsudupinnar eru flokkadir eftir hulugerd sem
hér segir:

A Surir (jarnoxio) B Basiskir

C Sellulésa R Rutil

RA Ruitil-surir RB Ruitil-basiskir

RC Ruitil-Selluldsa RR Ruitil, pykk hio

S Adrar gerdir
(NM: An suduefnis, WM: Med suduefni)

Gildissvid fyrir hidada sudupinna fylgir téflunni uppi
til haegri.
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Pinnagerd Gildissvid
vid suduprof ARA| RRRB; |B | C | S
RC, RR

A; RA * O O NGO O
R; RB; RC; RR + * O 10| 0O
B + + *x | O @)
C O O O % | O
S’ O O[O | *

'S Préf med pinna i S flokki gildir adeins fyrir pa
sérstéku gerd sem notud er i profinu.

* Synir pinnagerd sem notud er vid suduprof.
Synir paer pinnagerdir sem gildissvid profsins
einnig neer yfir.

O Synir peer pinnagerdir sem gildissvid profsins
naer ekki yfir.

Hlifdargas og duft

Skipta md um hlifdargas og duft. Hinsvegar ef skipt
er frd virku { &virkt hlifdargas eda ofugt parf nytt
suduprof.

Sudustodur

[ pessum stadli er midad vid sudustédur dsamt halla og
sniningshornum samkvamt myndinni og { samrami
vid IST EN ISO 6947. Sudustodur og hallar { sudupréfi

PA
PB
PG
PC
PD PF
PE
H-L045
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STUFSUPUR

PA Larétt nidur PC i hlid / 1arétt pilsuda PG Loorétt fallandi PF Loorétt stigandi PE Uppundir

KVERKSUDUR

PA Larétt nidur PB Standandi PG Loorétt fallandi  PF LoOrétt stigandi PD Standandi kverksuda
kverksuda larétt uppundir

eiga ad vera sem likast pvi sem gerist { framleidslunni.

&

PA Larétt nidur PG Léorétt fallandi

PB. Standandi kverksuda
larétt

PB Standandi kverksuda PD Standandi kverksuda PC i hlid H-L045 45°halli
larétt uppundir stigandi suda

PF Loorétt stigandi PF Loorétt stigandi
Sudustbdur i plotuefni
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Sudustédur i rér

Gildissvid fyrir sudustodur

[ toflunni fyrir nedan sést gildissvid fyrir sudustGour.
Ef suduprdfio t.d. er gert { ror i H-LO45 st6du, gildir
pad fyrir allar sudustodur { stif- og kverksudum nema

Gildissvid
Pl6étuefni Rér
Stufsuda Kverksuda
Lengdaras og halli
Sudustada vid proftoku Stifsuda Kverksuda Snuanl. Fast 1) Fast
0° 90°| 45° 0° 90°
PA| PC| PG| PF| PE|PA | PB| PG|PF | PD| PA|PG| PF | PC |L045 PB |PG PF |PD,
PA ¥ (- |=-|=-|-|x|x|=|=1=Ix|-1-1- 1 |x|=-1|-F
PC X | ¥|=|=|=-|x|x|=|=|=|x|-|-1- - |x|-1|- |
PG — =0 *|=|=|=|=-|x|=|=1=1-|-|- [ |=-1-1|- |-
PF X [—|—|%*[- [x|x |- |[x]|—|x |- |- |- |- [|x |- |x |-
Stufsuda
. PE X [ X [ = |x [ |[x|[x |- |[x|x|x |- [- |- |- [|x|=[x |x
Plétur
PA === = %= |=|=|=1=-|-1-1- - |-1-1-F
PB === = x|®|=|=|=|=|-1-1- F |x|=-1]- ]
Kverksuda
PG —|=1=1=]=-|=|=-1*|=|=|-1-|1-1-} |-1-1|- |-
PF — === |=|x|x |- |*|=|=|- |- |- - |x |- |- |-
PD — === ]=|x|x |[=|x|*|-|]- |- |- |- |x|= |- |x
Snuanl. PA VR I S U N VR IV D U U VA U N I IV B U
0° |PG — = Ix|=]=|=|=Ix|=|=|-|®|-1- |- |-|x |- |-
Stufsuda
Lengdaras | Fast PF X [= = |x |x | x|x |=|[x|x |x |- [%* |- |- X |= |x |x
og halli o
90PC X [x |=|=-|-|x|[x|[=|=]=-|x |- |- |*|- |x|-|- |-
45°
Ror H-LO45 | x |x |— [x |x |[x |x |[= |x |x |[x |— |x [x [¥ |x |—= [x [x
Kverksuda | ")
. PB === l=Ax|x|=|=1=1-1-1-1- |- [|*|-|- |-
Lengdgras Fast 0°
og halli
PG —|=1=1=1=-|=|=-Ix|=|=|-1-|-1- ] |- |*|- |-
PF — === |=|x|x |=|x|x|=1]- |- |- |- |x |- [%|x
(1) Larétt sndanlegt ror Skyring
(2) Loorétt fast ror * Synir sudustodu vid vidurkennt heefnisprof.
x Synir par sudustédur sem profid gildir
.. (oo <o einnig fyrir.
" Petta er stada sem Gnnur, skyld prof nd yfir. — Synir par sudustodur sem profid ner ekki yfir.
Gildissvid fyrir sudustédur.
D PB fyrir r6r md sj6da 4 tvo vegu:
-
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Nanari utfeersla haefnisprofs Gildissvié
Stufsuda i plétuefni Stufsuda i rér
S04id fra annarri| Sodid fra badum |Sodid fra annarri
hlid: ss hlidum: bs hlié: ss
med an med an med an
rotarst. |rétarst. | meitlun meitlunar |rétarst. |rétarst.
mb nb qg ng mb nb
Stufsuda s0did fra med mb Phe - * - 1) -
i plétuefni |annarri hlié rotarst.
ss
an nb * PA * L 2 1) 1)
rotarst.
s0did fra med qg * - Phe - 1) -
badum hlidum | meitlun
bs
an ng * - * PA 1) -
meitlunar
Stufsuda s0did fra med mb * - * - % -
irér annarri hlié rétarst.
ss
an nb 2 L 2 L 4 L 2 L 4 PAY
rotarst.
1) Sja kafla 6.3 b) og 6.3. ¢)
Skyringar:
% Synir suduutfeerslu vid vidurkennt suduprof.
& Synir peer sudultfeerslur sem profid gildir einnig fyrir.
- Synir paer suduutfaerslur sem profid gildir ekki fyrir.
Gildissvid fyrir haefnisprof i stufsudu.
57
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Grundvallarpeettir varoandi
skilning a EN 287

PG stoou (Loorétt fallandi).

[ kaflanum hér 4 undan var reynt ad varpa 1jési 4 upp-
byggingu IST-EN 287, umfang hans og gildissvid.

Yfirleitt eru sudumenn vottadir med hefnisprofi - og
pd ekki bara fyrir paer adstedur sem eru vid profsuduna
- heldur lika fyrir allar sudur sem teljast audveldari {
framkvaemd.

Med hlidsjon af hafnisprofinu eru eftirfarandi vio-
midanir hafdar vid mat 4 gildissvidi profsins.

1. Heefnisprof fyrir stifsudur i ror gildir einnig fyrir
stifsudur { plotuefni.

2. Hefnisprof fyrir stifsudur 1 plotuefni 1 6llum
videigandi sudust6dum gildir einnig fyrir
stifsudur { ror sem eru yfir 500 mm ad utanmali.
Fyrir sndanleg ror gildir grein c.

3. Heafnisprof fyrir stifsudur { plotuefni sodid ldrétt
nidur (PA) eda 1 hlid (PC), skulu gilda fyrir rér
meira en 150 mm ad utanmadli, sodin { sOmu
sudustodum.

4. Suda frd einni hlid dn bakleggs gildir fyrir sudu frd
einni hlid med bakleggi og fyrir sudu frd badum
hlidum med eda dn skurdar/slipunar.

5. Suda { plotuefni eda ror med bakleggi gildir fyrir
sudu frd badum hlidum en ekki fyrir sudu dn
bakleggs.

6. Hefnisprof { stufsudum gilda fyrir kverksudur par
sem adstedur eru svipadar.

7. 1 peim tilfellum par sem kverksudur eru rddandi
i framleidslunni er maelt med videigandi
haefnisprofi { kverksudu.

8. Suda frd badum hlidum dn slipunar gildir fyrir
sudu frd annarri hlid med bakleggi og frd bidum
hlidum med slipun.

9. Heafnisprof fyrir stifsudu { ror dn bakleggs
gildir lika fyrir rérgreiningar innan sama
gildissvids (efnisp. pverm. o.s.frv.). Gildissvid
rorgreiningarinnar byggir 4 pvermdli greinarinnar.

10.Par sem rorgreiningar eru floknar, er melt med

a0 sudumadurinn sé pjalfadur sérstaklega 1 peim.
[ vissum tilfellum getur verid krafist sérstaks
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hafnisprofs fyrir rorgreiningar.
Rannsoékn og profun

Eftirlit

Suda og rannsékn profstykkja skal fara fram undir
vakandi auga eftirlitsmanns eda fulltrda rannséknar-
stofnunar sem vidurkennd er af samningsadilum.
Eftirlitsmadurinn getur verid starfsmadur framleiod-
anda eda kaupanda, eda fenginn frd shddum adila.

Suouadsteour

Heefnisprofio 4 ad likja eftir framleidsluadstedum og
fylgja verklysingum samkvaemt IST EN ISO 15609-
1. Innihaldskréfum 1 suduferilslysingu (WPS) er lyst {
kaflanum um WPS.

Profunaradferoir

Skoda skal hverja fullgerda sudu vandlega fyrir
hitamedferd. Pegar pess er krafist, sjd tofluna hér 4
eftir, baetist vid segulagnaprofun, sprunguleit eda Gnnur

Préfunar- Stufsudur | Stufsudurn Kverk-
adferd plétuefni | rér sudur
Sjonskodun %X X %X
Gegnumlysing | Yx (1)(5) X (1)(5)
Beygjuprofun v (2) w (2) +
Brotprofun ¥ (1) ¥ (1) ¥ (3)(4)
Makroprofun

(an pélerunar) |+ + 7 (4)
Segulduft / + + +
sprunguleit

(1) Nota skal gegnumlysingu eda brotproéfun, en
ekki badar adferdirnar.

(2) Ef gegnumlysing er notud, er beygjupréfun
adeins skylda fyrir adferdirnar 131,135 og
311.

(3) I vidbét vid brotprof skal nota segulagna /
litarprof, ef eftirlitsadili / -stofnun fer fram a
slikt

(4) | stad brotpréfunar ma nota minnst 4
makroprof.

(5) Hljédbylgjuprofun getur komid i stad
gegnumlysingar, en einungis vié profun a
ferritisku stali med efnispykkt > 12 mm.

Skyring:

Y Synir ad skylda er ad nota préfunaradferdina.
+ Synir ad ekki er skylda ad nota adferdina.
Profunaradferdir
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Suduprof
> 125 > 125

> —>

|
<

> 300

Mal profstykkja fyrir stufsudur i plétuefni (mal i mm).  Mal profstykkja fyrir kverksudur i plétuefni (mal i

0,5 D lagm.
50 hamark

Mal profstykkja fyrir stafsudur i rér (mal i mm). Mal profstykkja fyrir kverksudur i rér (mal i mm).
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préfun, { vissum tilfellum makrépréfun 4 stifsudum.

Suduadstaedur

Suduprdéfio 4 ad likjast adstedum { framleidslunni og
skal sodi0 samkvaemt brddabirgda- eda sampykktri
suduferilslysingu { samrzmi vid ST EN ISO 1509-1.

Vid gerd suduferilslysingarinnar skal hafa eftirfarandi
ad leidarljosi:

a) profid 4 ad sj6da med peirri suduadferd/adferdum
sem notadar eru { framleidslunni.

b) suduefnid skal hafa suduadferd/adferdum og
sudustodu/stodum.

¢) fliguundirbiningur profstykkja skal vera med
sama hatti og gert er { framleidslunni.

d) madl préfstykkjanna skal vera { samremi vid
stadalinn, sjd toflur 1 og 2 og myndir 3-6.

e) préfsudan skal gerd { peirri sudustéou/st6dum og
greinihorni/hornum sem tidkast { framleidslunni,
sja myndirnar 1 og 2.

f) sudan skal metin samkvaemt hluta 8.

g) timinn til préfsudunnar skal samsvara peim
tima sem sambeerileg vinna tekur vio edlilegar
framleidsluadstedur.

h) profsudan skal vera rofin minnst einu sinni ¢
rotarstreng og d yfirstreng, og rofin skulu vera
merkt 4 peim hluta sem 4 ad préfa.

i) proftaka er skylt ad fylgja leidObeiningum sem
kunna ad vera { suduferilslysingu um forhitun eda
takmarkad hitainnstreymi.

j) ekki parf ad fylgja leidbeiningum sem kunna ad
vera { suduferilslysingu um hitameodferd eftir sudu
ef beygjuprofunar er ekki krafist.

k) merkingu préfstykkjanna.

1) leyfter ad fjarleegja minni galla, nema d efsta lagi

med slipun, meitlun eda med annarri adferd sem
notud er { framleidslunni.

Gildistimi

Profskirteini sudumanns hefur tveggja dra gildistima
ad pvi tilskildu ad hafni hans sé vottud skriflega af
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vinnuveitanda / verkstjéra 4 sex mdnada fresti og ad
eftirfarandi skilyrdi séu uppfylit:

1) Sudumadurinn skal dn lengri hléa starfa ad
suduvinnu sem fellur undir gildissvid profsins.
Styttri hlé en sex mdnadir eru leyfo.

2) Starf sudumannsins skal ad mestu fylgja peim
teknilegu adstedum sem hafdar voru vid

hafnisprofio.

3) Engin sérstok dsteda skal vera fyrir hendi til ad
efast um hafni eda kunnattu sudumannsins.

Ef eitthvert pessara skilyrda er ekki uppfyllt fellur
profskirteinid ur gildi.

Framlenging
Gildistima préfskirteinis md framlengja um nytt tveggja

dra timabil ad pvi tilskildu ad 61l 4dur nefnd skilyrdi
séu uppfyllt (1, 2 og 3).

*Dagleg suduvinna vidkomandi sudumanns skal uppfylla
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Suduprof

edlilegar gaedakrofur.

Vidbot vid E.3.2.1
suduferill-WPS, iST-EN 288

[ pessum hluta er adeins fjallad um pad sem snyr ad
sudumanninum. Sumt er fengid tr IST-EN 288-1 og
IST EN ISO 15609-1.

Hvad er WPS ?

WPS = Welding Procedure Specification, er sudu-
ferilslysing sem leidbeinir um framkvaemd sudunnar,
svo sem um suduadferd, fugugerd, sudustillibreytur og
hreinsun.

[ IST-EN 288, sem er { premur hlutum, er pvi lyst

hvernig gera skal suduferilslysingu. Sjd lika kafla E
7.2.1.

1. hluti

Almennar reglur um ljésbogasudu par sem lyst
er bakgrunni stadalsins og gildissvidi hans dsamt
grunnskilgreiningum.

2. hluti

s

Hér er farid i gegnum pad { smdatrioum hvad
suduferilslysing, WPS 4 ad innihalda. Sjd fylgirit.

3. hluti

Suouferilseftirlit fyrir ljésbogasudu 4 stdli, par sem
gildissvidid er takmarkad vio stdl, lysir hvernig 4 ad
sannreyna WPS:

B Hvernig framkvama skal ferilpréfunina.

B Hvernig rannsaka skal préfid b2oi med
skadlausum préfunum og aflfredipréfunum.

B Hvernig skjalfesta skal profsuduna og
rannsoknina.

B Gildissvid hinnar vidurkenndu suduferilslysingar.
Sja fylgiskjal.

@*’ b e © Lernia

* Rannsoéknarskyrslu, p.e. skjalfestingu 4 skadlaus-
um préfunum og aflfredipréfunum eda athugasemdir
skipads verkstjora, 4 ad skrd med hafnisvottordi
sudumannsins.

Eftirlitsmadur eda fulltrdi rannsoknarstofnunar 4 ad
votta ad ofangreindum skilyrdum sé fullnegt og skrifa
undir framlenginu 4 vottordi sudumannsins.

Hveneer og hvernig hefur

IST-EN 288 ahrif a sudumanninn?

begar taka skal fram sampykkta suduferilslysingu
(WPS) samkvaemt IST-EN 288, getur grunnurinn
verid brddabirgda suduferilslysing (pWPS) frd ddur
pekktum sudustillibreytum. Einnig eru til télvuforrit,
t.d. WELDplan, sem geta sett saman pWPS. I badum
tilfellunum parf sampykki sudustjéra. Med pessu parf
skyrslu yfir suduferilinn, WPAR, { premur hlutum:

B 1. hluti er ,,préfunarvottord™ par sem
suduferilslysingin er sampykkt. Vottord um ad
suda og préfun hafi fullnegt krofum.

B 2. hluti er ,,upplysingar um suduprof™. Skyrsla
sem lysir suduferlinu { smdatridum.

B 3. hluti er ,,rannséknarnidurstodur. Skyrsla sem {
heild skyrir frd préfunaradferdum og nidurstdoum
ur peim; ef suda hefur fullnegt 6llum kréfum {
préfunum verdur til vottud suduferilslysing (WPS)
samkvaemt I[ST-EN 288, sjd deemi 4 nastu sidu.
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Samantekt
yfir gerd suduferilslysinga, WPS

pWPS (iST-EN 288)
WPAR (IST-EN ISO 15614-1)
WPS (iST EN I1SO 15609-1)

Suduferilslysing fyrir framleidslu og
heefnisprof i sudu

-

I sumum I6ndum er pess krafist ad hefnisprof sam-
kvemt EN 287 s¢ gert eftir sampykktu WPS. Pad er
fyrst og fremst fyrir sudu prystkita. Pad er dkvedinn
munur 4 hafnispréfi samkvaemt IST-EN 287-1 og
ferlispréfuninni IST-EN 288. Mest skilur 4 milli {
flokkun stdlsins samkvemt IST-EN 288-3.

Ekki sampykkt vio eftirlit

Rannsokn

+ Sjonskodun
> —>| . Sprunguleitarvékvi/
Segulduft
+ Gegnumlysing/hljédbylgjuprof

Fra télvuforriti S00i0 af reyndum ) Nidurstada og
eOa skjalfestri fyrri sudumanni * Togpolsprof mat rannsoknar
reynslu + Beygjuprof sampykkt

+ Hoggpolsprof
+ Makroprof

+ Mikroprof

* Hérkumeeling

Suduframleids|ag—

@

Haefnispréf meo eftirliti Haefnisproéf meo eftirliti
SAMANBURDARTAFLA
Stélflokkar

Heefnisprof samkv. EN 287 Ferilsprof samkv. EN-15614-1

W01 1

W02 4,5,6

W03 2,3,7 Po ekki stal med
5% <NI<9%'

Wo4 8

W11 9

' Sérstakt heefnisprof
. 4
62 © Lernia " o hsots



G.2.2.3 Innihald — Boklegt nam

Suduprof

Flokkun stdls samkvemt [ST-EN ISO 15614-1, sjé flokkunartdflu fyrir nedan.

FLOKKUN STALS (iST-EN 288)

Flokkur nr | Stalgerd
1 Stal med laegstan leyfdan flotstyrk Re<355 N/mm? eda Rm<520 N/mm?
og med hlutfall ibléndunarefna sem ekki fer yfir:
C =024% Si  =0,55% P =0,045%
Mn =1,60% Mo =0,65% S =0,045%
Onnur einsték efni = 0,30%  Oll 6nnur efni, samtals = 0,80%
2 Normaliserad eda varmaaflfraedilega medhondlad finkornastal med
leegstan leyfdan flotstyrk Re>355 N/mm?
3 Seighert finkornastal med laegstan leyfdan flotstyrk Re>500 N/mm?
4 Stal med Cr mest 0,6%, Mo mest 0,5% og V mest 0,25% (sja aths. 1).
5 Stal med Cr mest 9%, Mo mest 1,2% (sja aths. 1).
6 Stal med Cr mest 12%, Mo mest 1% og V mest 0,5% (sja aths. 1).
7 Stal med Ni max 9% (sja aths. 1).
8 Ferritisk og martensitisk ry&fritt stal med 12-20% Cr (sja aths. 1).
9 Austenitisk rydfritt stal.
Ath.1: Fyrir flokkana 4-8 pydir innihaldsmagnid nafngildi ibldndunarinnar.

(ur stadli)
Kostir vio WPS:
* Gaedastyring * Grunnur fyrir kostnadaraeetlanir
* Gaedatrygging * Grunnur fyrir samningagerod
* Rétt gadi * Upplysingar um suduvinnuna
* Leegra verd a suduvinnu * Baett samkeppnisstada
HEIMILDIR:

Svensk Standard SS-EN 287-1. Standardiseringskommissionen
Vad Du bor veta innan Du svetsar. SAQ.Provning AB

"’ b e © Lernia
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G2.2.4 Grunnur ado malmfraedi stals
(M3.2.4, E3.2.4, T3.2.4)

Framleidsla stals
[ kafla G3.2.2. er fyrsta hluta stalframleidslunnar lyst.
Jarn-kolefnislinuritid

Uppbygging

Vid stofuhita hafa jarnkristallar uppbyggingu sem er
kollud miofyllt. Sjalfur kristallinn likist teningi, med
jérnatomi 4 hverju horni, samtals 8 stk. Ad auki er
atom { midjum teningnum og padan kemur nafngift-
in, midfyllt (eda BCC = Body Centred Cube eins
og pad heitir 4 ensku). I pessu dstandi er malmurinn
métanlegur og seguln@mur.

Hreinn jarnkristall er kalladur ferrit og getur bara
bundid (tekid til sin) litid magn kolefnis. Ef pessi
kristall er hitadur upp { +910°C (efri breytimorkin)
breytist uppbygging hans ur ferritiskri { austeniska
(V). Austenitid er ennpd motanlegra, hitastigid er
ju yfir 900°C, en dlikt ferritinu er pad dsegulncemt.
Atomid sem var inni { midjum kristallinum hefur faerst
ad yfirbordinu og byggingin er nd kollud flatarfylit
bygging (FCC = Face Centred Cube).

[ pessu dstandi getur kristallinn bundid mun meira
kolefni, ad pvi tilskildu ad kolefni s€ til stadar.

Og pd byrjum vid upp 4 nytt.

Hreinn jarnkristall er kalladur ferrit. En ef kolefni er
beaett 1 hann breytist innihald kristalsins. Kolefnid parf
sitt pldss, sem pad fer { floguformi. Pessi uppbygging
jarns og kolefnis er kollud cementit, pad getur haft allt
a0 6,67% kolefni, og heitir 4 efnafredimdli (Fe,C).

begar kolefnid er 0,8% er uppbyggingin kollud perlit,

pad er nokkud hardara en ferrit en mun mykra en
cementit.
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Miéfyllt bygging (BCC).

Flatarfyllt bygging (FCC).

begar kolefnid er frd O til 0,8% er talad um ferrit-perlit,
og frd 0,8% kolefni og meira perlit-cementit.

En sndum okkur aftur ad austenitinu. Pad fer eftir
kolefnisinnihaldi jdrnsins vid hvada hitastig austenit
myndast. Frd 910°C fyrir hreint ferrit nidur 1 723°C
Flatarfyllt bygging austenitsins gerir pv{ kleift ad binda
meira kolefni en ferritid, kolefnid feer einfaldlega meira
pldss.
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p
Einfaldad jarn-kolefnisgraf

Hitastig C
Litur

A

Austenit 1000
Seigt
Osegulngemi
Mgst notaég
fria stalid
ryOfri i s—
900

Ferrit/Austenit

Mjég audvelt
ad méta
Osegulngemi
1
'
]
h------l--------‘---------
700 : Nedri breyfimoérk
—
[]
|
]
Ferrit r A
Hreint jarn : ~ 4 VAN
600 |—" 3
. J
e
' }
500 - - - I EEE . - am'am E = . .. - O EE N E . -»
0,2 0,4 0,6 0,8 1,0 1,2%C
Ferrlt/,Perllt Perlit Perlit/Cementit
Vel métanlegt
Segulnaemi Steypujarn
Hér eru flest pau stal Mikid kolefni
sem vi0 sjooum Stékkt

/ / Erfitt ad sj6da
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Ef hitinn er lekkadur hagt frd austenitsvedinu ad
ferrit-perlitsvedinu nar kolefnid, sem bundist hefur
vid upphitunina, ad dreifa sér og efnid faer vid stofuhita
somu eiginleika og fyrir hitunina.

En ef kalingin er hr6d - snoggkaling - nar kolefnid
ekki a0 dreifa sér heldur verdur eftir { kristallinum eins
og pvi veri trodid pangad. Pad er eiginlega ekki pldss
en kolefnid kemst ekkert. Pessi pvingun leidir af sér

A uppbyggingu kristalsins sést ad ferritid (t.v.) hefur
minna plass fyrir kolefni en austenitid (t.h.).

mikla spennu { kristallinum og hann verdur hardur og
stokkur.

Vid hofum fengid enn eina uppbyggingu, martensit
— sem myndast vid herslu.

Ef kolefnis- og iblondunarefnainnihald er 1itid verdur
pvingunin frekar litil og eiginleg hersla 4 sér ekki stad.
Stalio er ekki herdanlegt.

Er jarn-kolefnislinurit fyrir
sudumenn?

Er naudsynlegt ad pekkja jarn-kolefnislinuritio til pess
ad verda sudumadur? J4, ad sjalfsogou.

Pegar vid sjodum 1 vinnslustykki ur stdli 4 sér stad allt
heila breytingaferli jarn-kolefnislinuritsins fyrir framan
okkur, pétt pad sjdist ekki!

Vid ljésbogasudu er farid yfir b2di ferrit-perlit og au-
stenitsvaedin, allt til breedslumarka. A0 auki blandast -
oftast - suduefhni { stdlid, sem gerir ferlid enn floknara.

Ef s00id er 1 herdanlegt stdl, pd 4 sér stad hersla ef efn-
i0 keelist hratt. Bedi sudumdlmurinn og efnid nast sud-
unni verda fyrir dhrifum og fd e.t.v. ekki pd eiginleika
sem sudumadurinn reiknar med. Ef slikar sudur verda
fyrir dlagi geta heglega myndast sprungur { peim.

Edli hins ,einfalda“ stals

Stdl er oft kallad ,,svart stdl”, en med pvi er att vid
venjuleg smidastdl. Petta eru 6blondud kolstdl, kol-
manganstdl og mikréblondud stdl.

Stédl er, d4n pess ad fara djupt { framleidsluferlid, efna-
samband jarns (Fe) og kolefnis (C). Til pess ad mega
kallast stl 4 kolefnismagnid ad vera minna en 2%. [
suduhafu kolefnisstdli 4 magnid ekki ad fara yfir 0,25%.
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Kolefnismagnid styrir ad miklu leyti eiginleikum
oblandads stdls, t.d. seiglu, dlagspoli og horku.

Fyrir utan kolefni er, i 6blondudu stdli, alltaf visst
magn kisils, mangans, fosférs og brennisteins. Petta
eru snefilefni sem koma frd peim brotamdlmi sem
er notadur vid stdlframleidsluna. Pratt fyrir hid ldga
hlutfall peirra, nokkra pusundustu hluta, geta pau haft
mikil dhrif 4 eiginleika stdlsins.

Flokkun

Stali er skipt 1 prjd flokka eftir notkunarsvioi:

Smidastal (byggingastdl) er fyrst og fremst notad
berandi stdlvirki, prystikita, skip og vélahluti. Magn
kolefnis er litid, ca. 0,02 til 0,6%. Pad einkennist af
miklu dlags- og hoggpoli og gédri suduhaztni.

Verkfaerastal, er notad til ad framleida verkferi eins
og bora, hnifa og beygjuvélar. Kolefnismagnid er frd
0,6 til 1,2%. Einkennin eru harka, seigla og slitpol.

Ryofri stal eru notud par sem hetta er 4 teeringu. Stélid
inniheldur 1itid kolefni, en a.m.k. 12% krom, dsamt
nikkel og mélybden sem iblondunarefni.

Vid notum oft hugtokin smidastdl, verkfaerastdl osv.
fr., en pau lysa frekar notkunarsvidi en eiginleikum. Ef
lysa 4 eiginleikum stdlsins purfa 6nnur hugtok ad koma
til.

‘ STAL I

Verkfaera-
stal

Smidastal

l

Venijulegt
smidastal

e

Rya’frl ¢ "
stal

Prystikutastal
Vélastal
Seigherslustal

Setherslustal

Fjaorastal
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Kol- og kolmanganstal

Kol- og kolmanganstdl er stersti stdlflokkurinn, med
tiltdlulega 1itid dlagspol.

Lagmarks flotmork (Re) fyrir pessi stdl er frd 200 og
upp 1 360 N/mm?>. [ pessum flokki er eitt stdl sem ekki
er suduhaft, p.e. SS1300.

Finkornastal - mikroblondud stal

Pessi stdl hafa flotmork (Re) 4 milli 360 og 390N/mm?>.
Pau innihalda litid magn kolefnis — 0,1 til 0,2% (sem
sennilega verdur 0,25% { nyjum st6dlum). Auk kolefnis
innihalda stdlin allt ad 1,8% mangan og allt ad 0,02%
kofnunarefni.

Finkornameohondlun fer fram med pvi ad blanda dli
eda titani { stalid. I bddum tilfellunum { kéfnunar-
efnissambandi (AIN eda TiN). Pessi iblondunarefni
setjast d kornamorkin og valda pvi ad kornin verda litil

og seig.

Mikroiblondun bjénar sama tilgangi, p.e.a.s. ad minnka
kornin. Hér er notad niob eda vanadium + kofnunarefni
(NbN eda VN).

Mikréiblondun verdur innan ¢ kornunum.

Seighert stal

Seighert stdl hefur flotmork (Rp0,2) milli 500 og 690
N/mm?. P6 eru til seighert stdl med flotmork naerri 900
N/mm?.

Vinnslan fer pannig fram ad fyrst er stdlid hert og sidan
endurhitad upp { 600°C. Stdlid er ®tlad til notkunar {
so0in stalvirki og hefur mun hearra dlagspol en stdl sem
ekki er hitamedhondlad og einnig hefur pad mun harra
dlagspol en normal-gl6dad (normaliserad) stal.

bessi stdl eru tiltolulega audsodin, pratt fyrir hita-
medhondlunina. Pad er vegna litils magns kolefnis
(0,20%) og mjog finkorndttrar martensit uppbygg-
ingar.

Krém og bor (B) er notad til ad gera stdlid herdanlegt.
Hita- og vélunnin stal (TMT-stal)

Eins og nafnid gefur til kynna eru pessi stdl vélunnin,
oftast med volsun og vid dkvedid hitastig. Pau eru
mikréblondud med niob, titan eda bor og eru oft notud

i olfu- og gasleidslur. Pykkt TMT-stdl, allt ad 120 mm,
er oft notad 1 olfuborpalla og slikt.

‘.’ N © Lernia

Vio framleidslu 4 TMT-stali eru eftirfarandi atridi
sérstaklega mikilveg:

e Rétt volsunarhitastig

* Réttur volsunarprystingur

e Ldgmarks innihald Shreininda
e Litid magn iblondunarefna

e Litid kolefnisinnihald (0,06-0,08%)

* Snogg keeling eftir sidustu volsunina.

L -
u leyti TMT-stal.

- wi -

Stalid i skriddrekabrum r 6 eé

Kaldmoétunarstal

Kaldmoétunarstdl er frampréun dkvedinna kol- og
kolmanganstdlgerda, 4samt mikréblondudu smida-stdli,
og kemur meira og meira { stadinn fyrir eldri stdlgeroir.
Flotmork eru @ milli 280 og 490 N/mm?>.

Stdlid er framleitt sem valsadar plotur eda flat-stangir.
Pad hefur betri beygjuhafni en eldri stdlin (polir minni
beygjuradius) og tiltolulega ldg brotmork en mikla
brotlengingu.

Astzdan fyrir hinum gédu beygjueiginleikum er ad

stdlid inniheldur f4 og smd brennisteinssambdnd med
t.d. serium, kalsfum og titan.
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Prystikutastal

Eins og nafnid gefur til kynna er pad notad vid gerd
prystikita og prystilagna.

Gallar i malmum

Herslueinkenni geta oft komid fram vid framleidslu
og eftirvinnslu flestra mdlma og er pad vegna pess ad
madlmar hafa sjaldan hina fullkomnu uppbyggingu.

Pad koma fyrir ymsir gallar (brestir) { mdlmum, eins
og til demis holrymi. [ holrymi vantar atém { munstrid,
pad verdur tomarim. Vissulega getur annad atém fyllt
skardid, en pad pydir bara ad holrymid ferist orlitid
til.

Ef efnid verdur fyrir tog- eda prystispennu getur pad
smam saman leitt til sprungumyndunar.

Obodin atém er einnig haegt ad lita 4 sem galla. Efni
eins og brennisteinn, fosfor, kolefni og kofnunarefni
hafa litil atém sem geta ,prengt* sér 4 milli jarn-
atémanna.

Enn ein gerd galla eru misfellur, en pad ma segja ad
paer séu duttlungar ndttirunnar. Peim er hagt ad lysa
sem aukalagi af atomum sem getur tekid enda hvar
sem er { kristallinum.

Allir mdlmar hafa fjélmarga innbyggda galla og peir
stefna { allar mogulegar 4ttir. A medan efnid afmynd-
ast ekki (breytir 16gun) eru misfellurnar hlutlausar, en
strax og dlag kemur til, pd er pad vid misfellurnar sem
efnid gefur eftir. Efnid verdur teygjanlegt.

Misfellurnar ferast pd yfir 4 nasta atémlag, flytja sig
um eitt skref eda um eitt atom { kristallinum, og ef
dlagid helst, ferast paer 1 gegnum allan kristallinn. Pa
verdur varanleg aflogun. Kristallinn breytist plastiskt,
hann breytir varanlega um 16gun.

) 0-0-6-000606060.-
0066006066660
00"00000000
) 0-0-0-6-6-006066-

) 0-0-0-060-606060-
) 0666666660606

I holrymi vantar atém.
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Misfellur eru aukalag atoma sem getur feerst i
gegnum efniskristallinn.

Misfellur dsamt 60rum golllum verda pess valdandi
ad efnid hefur pessa ummyndunareiginleika, p.e.a.s.
hafileika pess til ad breyta um 16gun. Ef efnid veri
alveg fullkomid, d4n pessara ,,medfeddu” galla, pd vaeri
hagt ad gera stdlid margfalt sterkara!

En gallarnir eru til stadar, og ef vid viljum fa sterkara
efni verdur ad losna vid gallana med einhverjum heatti.

Og pd komum vid aftur ad herslunni, en e.t.v. ad annars
konar herslu en lyst er { jarnkolefnislinuritinu.

Ahrif sudunnar

Ahrif sudu a vinnsluefnid

Vid sudu verdur vinnsluefnid naest brddinni fyrir
miklum hitadhrifum. Petta svadi er kallad hitadhrifa-
svaedid eda HAZ (Heat Affected Zone) 4 ensku.

a bc d

HAZ er p6 ekki einsleitt svadi heldur verdur hver hluti
svaedisins fyrir mismunandi dhrifum.

Sudumdlmur (a). S4 hluti vinnslustykkisins sem hefur
bradnad vid suduna og blandast suduefni.

Innbreedslusveedi (b). Sa hluti sudumalmsins sem var
vinnsluefni fyrir suduna.

Kornavaxtarsveedi (c). Sd hluti vinnsluefnisins par sem
kornasterd efnisins hefur breyst.

Formbreytingasveedi (d). Sd hluti vinnsluefnisins sem

tekid hefur breytingum dn pess ad kornasterdin hafi
aukist. Normalglédun 4 sér stad 4 hluta svadisins.
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G 2.2.4 Innihald — Boklegt nam

Grunnur ad malmfraedi stals

Ofhitad svedi myndast 1 vinnsluefninu og sudu pegar
hitinn fer yfir ca. 1050°C.

Uppbyggingin verdur gréfkorndtt 4 pessu svaedi, sem
er galli, par sem pad pydir minni seiglu og meiri horku
p.e. stokkara efni.

bvi{ lengur sem vinnsluefnid er 4 pessu hitasvadi, pvi
gréfkorndttara verdur pad.

(Sjd meira 1 kafla E5.2.1.)

A0d basta ibléndunarefnum i stal
Ahrif ibléndunarefna a stalid

begar kolefni dugir ekki lengur til pess ad breyta
eiginleikum stdlsins er gripio til iblondunarefna.

Ef iblondunin er 4 milli 2 og 12% er stdlid kallad
ldgblandad, og ef iblondunin er yfir 12% kallast pad
hdblandao.

Ibléndunarefnunum er sem sagt medvitad baett i stlid
til pess ad styra eiginleikum pess og hafa dhrif 4:

dlagspol
métunarhefni
suduhaefni
slitpol

herdanleika

teringarpol

Til heegri er tafla sem synir nokkur demi um iblénd-
unarefni og hvada dhrif pau hafa 4 stdlid.

Med iblondun er verid ad hafa dhrif 4 stdlid, pannig ad
pad geti betur pjénad pvi hlutverki sem pvi er &tlad.

Hitameodferdir

Hitamedferd er lika adferd sem hagt er ad nota til pess
a0 fa fram pd eiginleika sem 6skad er eftir.

Til pess ad auka dlagspol stdlsins verdur ad fjarlegja
eda minnka dhrif galla af ymsu tagi. Petta er haegt ad
gera med ymsum adferdum, hér eru nokkrar peirra
kynntar.

Lausnarhersla

Ein adferd til ad minnka ahrif galla er ad lausnarherda
efnid. Vid lausnarherslu festast 6bodin atém inni 1
kristallinum og valda spennu sem kemur 1 veg fyrir t.d.

" IBAN
fraadsiusetur
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misfellur, petta er m.a. pad sem skedur vid iblondun.

Eir er haegt ad blanda med zinki 4 pennan hatt og verdur
pannig ad messing sem er mun sterkara efni.

Eykur flotstyrk — minnkar seigluna

Ibléndunal-Magn % Efna-
efni takn

Kolefni 0,1-0,3 | C

Eiginleikar

Harka og alagspol vaxa
med auknu magni kolefnis
a4 medan seigla, héggpol
og suduhaefni minnkar.

Kisill >0,15 Si Eykur alagspolid og
hersluhitastigid,

asamt pvi ad jafna efna-
blénduna i efninu i heild.

(0,15% Kisill= péttad stal).

Eykur alagspolid og
slitpol.

Mangan

Krom Cr Eykur hérkuna, hitapolié
asamt seiglunni. Meira

en 12% krom gefur géda
teeringarmotstodu (ryd-
fritt). bar sem of mikid af
kromi spillir alagspoli stéls
er petta baett upp med pv
ad blanda i nikkel.

(Krom eykur stédugleika
ferrits — stékkt).

Nikkel Ni Eykur alagspol og seiglu.
(Nikkel eykur stédugleika

austenits - seigt).

Modlybden Eykur hérku, héggpol,

alagspol asamt hitapoli

Baetir herdanleika.
Mpyndar med kolefni
harda wolframkarbita.

Wolfram w

Kobolt Co Eykur alagspol og seiglu.

Beetir taeringarmotstéduna

Vanadin "4 Eykur alagspol og seiglu

Beetir efnisuppbyggingu.
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G 2.2.4 Innihald — Boklegt nam

Frdskiljuhersla/sameindahersla

Al og jafnvel adra mdlma er haegt ad frdskiljuheroa.
P4 er efnid hitad upp, og pad veldur endurupprodun
atomanna. Petta ferli er nokkud timafrekt og er pvi
einnig kallad oldrun.

Endurupprédun atémanna veldur Iika hér spennu {
efninu og misfellur stoppast.

Vid sameindaherslu stdls er batt vid efnum eins og
niob og vanadin med kdfnunarefni (Nb+N og V+N).
Pessi efni koma sér fyrir innan ¢ kornunum.

Eitt sameindahert stdl er SS 2135 sem er herdanlegt {
peim skilningi ad pad er gert hardara.

Eykur flotstyrk — minnkar seigluna

Motunarhersla.

Vid motunarherslu eru misfellurnar ldtnar hindra hver
adra. Mdtunarherslan breytir efninu plastiskt (hdmrun,
volsun o.p.h.) og pd fara misfellurnar ad feerast til.
Pegar tvaer peirra matast myndast spennuuppsafnanir
i efninu og hagt er ad segja ad misfellurnar vegi hver
adra upp.

Af pessum sokum er t.d. kaldvalsad stdl stifara (erfidara
ad mota) en heitvalsad stal.

Ryofritt austenitiskt stdl er t.d. haegt ad kaldstrekkja.
Petta stdl er { sjdlfu sér mjog seigt, og med kald-
strekkingu faer pad par lika aukid dlagspol.

Eir og 4l eru mdlmar sem verda hardari af t.d. homrun.

En ef mdlmarnir eru gléohitadir minnkar péttleiki
misfellanna og mdlmurinn mykist aftur.

Eykur flotstyrk — minnkar seigluna

Finkornameohondlun/Kornamarkahersla

Fyrir stdl er kornamarkahersla einnig algeng. Pad er
alpekkt ad stor korn (kristallar) eru stokkari og hafa
minna dlagspol en smd. Stdlid feer vid framleidsluna og
vid sudu, sterri og par med stokkari korn.

Stéorum kornum m4d likja vid ,hradbraut™ fyrir mis-
fellur, sem komast 4 skrid og rydja sér inn i nasta
korn.

Smd korn bjéda hins vegar bara upp 4 stuttar leidir
og misfellurnar haegja 4 sér vid kornamorkin. Fin-
kornétt efni hefur par ad auki mun sterra samanlagt
kornamarkayfirbord en gréfkorndtt, og finkornott
efni parf pvi mun meiri spennu (,,meiri kraft”) en pad
gréfkorndtta til pess ad formbreytast. Pad er vegna pess
ad misfellurnar safnast vid kornamoérkin og reyna ad
hrinda hver annarri 4 brott. SU spenna sem pd byggist
upp dreifist stodugt lengra inn { efnid alveg par til
misfellurnar stodvast.

Herslan felur 1 sér ad bett er { stalid efni sem hemur
stekkun kornanna. Pad getur verid 4l eda titan, { bAdum
tilfellunum { sambandi med kofnunarefni  (Al+N eda
Ti+N).

bessi efni koma sér fyrir 4 kornamorkunum.

Finkornamedhondlun og sameindahersla fara oft

saman.

Eykur flotstyrk og seigluna

HEIMILDIR:
Efnisfreeoi — Karlebo Materialldra.
EWS-efni — Tomas Thulin - Lernia
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G 3.2.1 Innihald — Bklegt nam

Eftirlit og profun

G 3.2.1 Eftirlit og profun
(E7.2.3, M5.2.5, T5.2.5)

Upprifjun:
Sudugallar
Sjd kafla G 3.2.5.

Skodun:
kénnun ytri mala, yfirbords-
aferdar og formbreytinga

Sjonskodun, sem felur { sér sterdarmalingar og
formkonnun dsamt skodun og mati 4 sudugollum, er
mikilvagasti patturinn 1 skadlausum préfunum.

Tveir stadlar eru notadir vid mat 4 gedum sodinna
skeyta { stdli:

iSTEN ISO 5817

iST-1ISO 6520

IST EN ISO 5817 skilgreinir sudugzdi { premur mis-
munandi flokkum:

e B -Hir
e C-Medal
e D-Lagur

IST EN ISO 6520 gefur frekari skyringar/lysingu 4 ein-
stokum gollum 1 sudum 4 stali.
Sjonraent eftirlit

Algengt er ad pessu sé skipt 1 prjd petti: fyrir, 4 medan
og eftir suduna.

Fyrir suduna er gengio tir skugga um:
B AJ 16gun figunnar sé { samrami vid krofur

B AJ yfirbord fugunnar og adliggjandi svedi séu
hrein og 4n galla

B AJ peim hlutum sem 4 ad sj6da saman sé rétt stillt
upp og vel fest

"’ e © Lernia

A medan s00id er skal gengio iir skugga um:

B A0 millistrengir fdi fullngjandi innbradslu {
grunnefnid og fyrri strengi vid fjolstrengjasudu

B A0 uppgefid vinnsluhitastig sé rétt

B A0 millistrengjahitastig sé rétt vio fjolstrengjasudu

B A0 medohondlun suduefnis sé€ rétt samkvaemt
leidbeiningum

Eftir suduna er gengio ur skugga um:
B A0 vinnslustykkid sé hreinsad og laust vid

sudulds, gjallleifar og afallinn sudureyk

B A0 slipun og meitlun hafi ekki valdid sarum,
sprungum eda 60rum gollum

B A0 hugsanleg rétting sé framkvamd pannig ad
hluturinn verdi ekki fyrir tjéni

B AOJ ekki sjdist for eftir verkfaeri sem geta talist
vinnslustykkinu til Iytis

B A0 suduklemmur, dragmellur o.p.h. sé fjarlegt 4n
pess ad merki sjdist eftir
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Rannsdkn a yfirbordi mead tilliti
til sprungna og annarra galla,
sprunguleitarvokvi og seguld-
uftspréfun

Préfun med sprunguleitarvékva

Yfirbordsprofun til ad leita ad géllum sem opnir eru 4
yfirbordi hentar sérstaklega austenitisku efni.

Adferdin byggir 4 pvi ad vokvar med litla yfirbords-
spennu, t.d. steinolfa, geta med hdraedakrafti prengt sér
inn { prongar sprungur.

Profunin er { fjérum prepum:

1. Yfirbordid er hreinsad, jafnvel svo ad reynt er ad
nd Shreinindum sem farid hafa ofan 1 hugsanlegar
sprungur. Slipun med sandpappir eda sandblastur
getur hins vegar lokad fyrir sprungur.

2. Sprunguleitarvokvanum er sprautad 4 yfirbordid.
Vokvinn er raudur, svartur eda sjdlflysandi og
prengir sér nidur 1 sprunguna

3. Vokvinn er purrkadur burt svo eftir verdur adeins
pad sem leitad hefur nidur { sprunguna

4. bunnu lagi af hvitum framkdéllunarvokva er
sprautad yfir, en hann hefur pann eiginleika
ad hann dregur upp sprunguleitarvékvann eins
og berripappir og sést hann pd eins og strik {
framkollunarvokvanum

Segulduftspréfun

Yfirbordsprofun til leitar galla sem opnir eru 4 yfir-
bordi, leidir einnig, vid gdédar adstedur, i ljos galla
sem eru rétt undir yfirbordinu. Hentar til préfana 4
seguln@mum efnum.

Ef segull er settur 4 stdlplotu myndast segulfledi rétt
undir yfirbordinu. Préfunaradferdin byggir 4 pvi ad
gallar { eda rétt undir yfirbordinu trufla segulfledid;
pad verdur leki { fledinu.

Ef jarnsvarf er sett 4 plotuna, mun pad dreifa sér
jafnt 4 milli segulpdlanna og yfir sprungum myndast
veggur af svarfi par sem segulmagnid er sterkast. Til ad
audvelda svarfinu ad hreyfast er pad hreert ut { vokva,
t.d. steinoliu.
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Sprunguleitarvokvi

Yfirbordid er hreinsad.

Vbkvinn prengir sér nidur i
sprunguna.

Umframvékvinn er fjarlaegdur.

Framkdllunarvékvinn dregur
upp sprunguleitarvékvann og
litast af honum.

/o

R NEZTT)
s=t=7

Segulduftsprofun.

727777

Jarnsvarfid safnast yfir gallanum.
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Eftirlit og profun

Innri rannsoknir @ sudum

meod skadlausum préfunum
(Rontgen)

,»Gegnumlysing® til leitar inniluktra galla. Hentar
6llum efnum.

Vid gegnumlysingu, réntgen, er nyttur sd eiginleiki
rontgengeisla ad geta, med sinni stuttu bylgjulengd,
farid { gegnum efni.

Ef borid er saman vid venjulegt ljos, er margt
sameiginlegt. Ljésgeislar komast ju i gegnum gler.
Reyndar komast ekki allir geislarnir { gegn, hluti peirra
endurspeglast af yfirbordinu og hluti peirra stodvast {
glerinu.

Af bessu leidir ad pvi pykkra sem glerid er, pvi minna
1j6s ner { gegn. Sama 4 vid um rontgengeislana; pvi
pynnra sem efnid er, pvi meiri geislun nar { gegn.

Ef ljésmyndafilma veri sett undir glerid sem lyst var
i gegnum, (mynd 1), fengist dokk ,,negativa™ par sem
glerid var punnt og mikid 1jés nddi i gegn og ljésari
par sem glerid var pykkara. Rontgenfilman bregst vid
4 sama hdtt; pau svedi par sem mikil geislun kemst
i gegn verda svort, 4 medan svedi undir pykku efni
verda ljosari.

Ef litid er 4 tdknmyndina af sudu (mynd 2), sést ad
sudukufurinn, sem er n.k. aukning 4 efnispykkt, myndar
1j6st svaedi 4 filmunni.

Ef par ad auki er ad finna stadbundnar pynningar

i efninu, t.d. rétargalla, myndast dokkur blettur 4
filmunni (mynd 3).
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Ljos (Geislun)

Gler (Stal)

INFERINENINEE N E T
Mikid Litid

Ljos (Geislun)

Mpynd 1. Filma er sett undir glerid.

Geislun
Innfallinn
sudukufur
anill\
T T
\ Ljost svaedi
Mynd 2. Aukning efnispykktar, myndar
ljosari svaedi.
Geislun
Rdtargalli

T

\ Dékkur blettur

Mynd 3. Efnispynningar mynda dekkri svaedi a
réntgenmyndinni.
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Innri rannsokn a suéum
med hationihljéobyigjum,
(s6nar)

Pessi adferd hentar sérstaklega vel vid gallaleit { sudum
og efni; til pess ad finna innilukta galla, sem og vid
pykktarmalingar. Adferdin hentar sidur vid austenitiskt
efni.

Pessi adferd byggir 4 somu tekni og bxdi fiski-
leitarteki og sénarinn 4 faedingardeildinni. HIjéo-
bylgjur sem sendar eru med mjog stuttri bylgjulengd
og hdrri tidni endurvarpast og gefa mynd af pvi sem
olli endurvarpinu.

Vid sudupréfanir er notadur s.k. sendir sem sendir
hlj6dbylgjurnar med vissu horni, 45 - 70 grddur, inn
i efnid.

Ef hljéobylgjurnar lenda 4 galla, endurkastast per til
baka { méttakarann pannig ad bergmadl fest sem gefur
til kynna ad parna sé galli. Til pess ad komast ad pvi
hvers konar galli parna er 4 ferdinni, er stadsetning
hans meld 1t { sudunni. Bindigalli t.d. sem liggur { hlid
sudufigu gefur alveg sérstakt bergmdl vegna hinnar
sléttu I6gunar sinnar.

Hvirfilstraumsproéfun
(Spanstraumsprofun)

Hyvirfilstraumspréfun er oftast notud sem sjdlfstyrd
préfun 4 rérum. Hentar badi til ad finna yfirbords- og
innilukta galla.

Vid préfun verdur prufustykkid ad fara annadhvort {
gegnum eda alveg upp vid spangjafann, sja myndir til
hagri. Ridstraumsgjafi er tengdur vid spangjafann og
rafsegulsvid myndast { honum. Pegar segulsvidio fer {
gegnum prufustykkid myndast par hvirfilstraumar sem
hafa dhrif til baka 4 motstodu spangjafans.

Sterd hvirfilstraumanna og utbreidsla er hdd 16gun
prufustykkisins, sterd, raf- og seguleiginleikum pess,
dsamt hugsanlegum go6llum sem kunna ad leynast {
stykkinu.

Pad er sem sagt mogulegt med skrdaningu 4 raf-
eiginleikum spangjafans, ad meta eda segja til um
ddurnefnda eiginleika 1 prufustykkinu.

Sveiflurnar { métst6du spangjafans eru samt svo litlar

ad pad verdur ad magna par verulega upp svo haegt sé
ad lesa ur peim.
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Ul h/”aLeitarhéfué Sprunga
. trahljo | | Prufustykki
Sendir ‘ y
- D
/4
Magnari : i Botnbergmal
i Ill
Galli
A
Utsent hlj6d

Bergmalstoppur
/ —

~—— Hijsobergmal

Grunnpeettir sénarleitartaekis.

Suda

HIj65

Sudugallr

Toppur i grafinu bendir til galla i sudunni.
Hljédbylgjurnar eru sendar inn med akvednu horni.

Span-gjafi
Straumuﬁ"

Segulsvio
‘/

~o

Prufustykki
Hvirfil-
straumar

Spélg Prufustykki

Sprunga

Huvirfilstraumsprofun.

Hvirfilstraumar
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Eftirlit og profun

Vélranar proéfanir til pess ad
finna alagspol efnis og sudu

Aflfreediproéfanir

Konnun 4 dlagspoli sudunnar og efnisins.

Togpolsprofun

Pessi lenging er skrdd { vélinni sem ritar graf af prof-
unarferlinu. Alagid eykst jafnt og pétt par til prof-
stafurinn brestur, sjd graf fyrir nedan.
bPar upplysingar sem fast med togpolspréfun eru:

B Pad dlag sem efnid polir 4dur en pad brestur (R )

B Hve mikil lengingin verdur vid visst dlag (A)

B Hve mikid pvermdl préfstafsins minnkar { sarinu

Vid togpolspréfun er profstafurinn latinn verda fyrir (samdrdttur).
beinu togdlagi par til hann brestur. Yfirleitt er togid
fengid med vokvakrafti. Vid préfunina lengist préf- B Flotmork efnisins (R eda R ) sem er grunnur

stafurinn. fyrir dlagspolsitreikningum { honnun mannvirkja.
Urdrattur ar SS 14 13 12
SS-Stal Astand Efnisgerd | Efnis- Toghol S5 11 21 10
bykkt R, R, R A,
mm N/mm? N/mm2 %
min min min
1312-00 [Omedhondl. | Plétu-og, 40 220 240 360-460 25
stangaefni| (40)-100 210 230
1312-01 Normal Smida- 50 220 240 360-460 27
stal (50)-250 | 200 220 360-(460) | 25
(250)-500 | 200 220 360-(460) | 24
1312-03 |Omedhondl. | Heildregin| 5 240 260 360-490 24
edahitamedh| ror >5 220 240
KrafturN/mm?
500 —A
400 —
Rm, Brotmork H
300 —| e

ReL_ J H

200 —

100 —

punieny

% Lenging A,

f 1
0,2 Rp 1,0 Rp

Y

Togpolsprdéfun fer fram vid stofuhita (20°C).
RP = Hlutfallstogmérk (Lengingarmérk) N/mm? gildi sem segir til um teygjupol sem eftir er.

‘.’ e © Lernia
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Héggpolsprofun

Hoggpolsprofun er gerd til pess ad meta hve stokkt
efnid og suduskeytin eru.

Profstafurinn 4 ad vera vélunninn og er oftast 10 x 10
mm { pverskurd og 55 mm langur.

A midju préfstafsins er rauf sem hefur ndkvama 16gun,
en po eru gerdirnar amk. prjar:

B V-laga, ®tlud seigum efnum (Charpy-V)

B U-laga, @tlud stokkum efnum (Charpy-U)

B Skrdargatslogud, ®tlud stokkum efnum

Med fostum kvarda og visi sem fylgir penddlnum
er hegt ad meta seigluna, en pad er mealikvardi 4

pa orku sem parf til pess ad sld { sundur préfstafinn.
(Sjd mynd).

Byrjunarstada, t.d. 150 joule.

Visirinn stoppar
vid 65 joule i
notada orku.

*

-
e nmm "

-
-

Héggpolsprofun.

78

Préfunarskilyrdin samkvaemt stadlinum [ST-EN 10045-
1 gerir rdd fyrir profstaf { stadalsterd og ad slagkraftur
pendulsins s€ 300 J + - 10 J. Vid pessi skilyroi er nyttur
slagkraftur tdknadur meo:

— kU fyrir préfstaf med U-rauf
—kV fyrir préfstaf med V-rauf

Dceemi: kV 300 -20°C pyoir:
* Hoggkraftur, 300 J

e Stadladur préfstafur med V-rauf
e Notud orka vid brotid: 121 J

 Hitastig vid profun: -20°C

Profunarvélar med annan slagkraft eru leyfdar, en pd
4 a0 vera tilvisunartala 4 eftir kU eda kV sem segir til
um pennan kraft, t.d kV 150: slagkraftur 150 J.

Einnig er hagt ad nota préfstafi af 6drum sterdum, t.d.
5 x 5 mm. Petta er pd gefid upp med kV 150/5.

Deemi: kV 150/5 0°C pyoir:
e Slagkraftur: 150 J

e Profstafur med V-rauf
¢ Notud orka vid brotid: 65 J
e Hitastig vid profun: 0°C

e DPverskurdarsterd préfstafsins: 5 x 5 mm

Beygjupréfun
Beygjupréfun med rétina inn a vié.

\\

Vid beygjupréfun suduskeyta er reynt ad syna fram 4
ad efnid poli beygingu 1 dkvedinn gradufjolda dn pess
ad gallar komi fram.
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G 3.2.1 Innihald — Boklegt nam

Eftirlit og profun

Beygjuprofun er notud til pess ad kanna sambradslu
suduefnis og grunnefnis.

Stifsuduprof gerd med MIG/MAG (135) eda gassudu
(311) 4 ad beygjupréfa samkvaemt IST-EN 287-1 og SS
06 52 01 sem vidbdt vid rontgen-myndatoku.

Pegar tekin eru fram WPS samkvaemt [ST-EN ISO
15614-1 er gert rdd fyrir ad préfstafirnir séu beygdir
yfir sfvala stong sem er fjorfold efnispykkt préfstatanna
ad pvermdli. Stafina skal beygja { 180° (Pad geta pd
komid til undantekningar vegna dkvedinna grunn- og
suduefna). I profstafina mega ekki myndast brestir sem
eru meira en 3 mm { nokkra att. Ekki 4 a0 taka tillit
til bresta 4 hornum prdéfstafanna vid mat 4 préfuninni.
Beygjuprofun er ymist framkvemd med rothlid eda
suduhlid tt.

Brotpréfun

Til ad rannsaka gegnheilleika suduskeytis eftir brot
er notad brotprof til pess ad kanna hvort til stadar séu
gallar eins og innilukt gjall, loftbélur eda bindigallar.
Vid sudupréftoku  samkvaemt IST-EN 287 getur
brotpréf komid { stadinn fyrir réontgenmyndatoku (gildir
fyrir stifsudur { ror og pltuefni). Brotprof er notad vid
rannsoknir 4 kverksudum, adeins onnur hlidin sodin.

Sudunni sem 4 ad rannsaka ma skipta upp { fjéra minni
hluta.

Sudukiifinn m4 slipa burt.

Brotprof.

@*’ e © Lernia

Hoérkupréfun
Fyrir efni og suduskeyti.

Til pess ad mala horku efnisins og suduskeytanna.

F Prystingurinn getur verid
amilli 10 N og 1000 N

-

Hérkuprdfun med Vickersadferdinni.

Hornamalin eru
meeld

/

Horkuprdéfanir eru gerdar til pess ad mela horku efnis.
Med horku er tt vid motstodu efnisins gegn ,,innrds™
framandi hluta. Harkan er préfud med pvi ad hérdum
hlut, 6likum ad 16gun eftir maelingaradferd, er pryst inn
i yfirbord efnisins. Farid, sem verdur pvi sterra eftir
pvi sem efnid er mykra, segir til um horku efnisins.

Hérkuprdfun efnis og sudumalms.

===

Grunnefni Grunnefni

/A

Mijott hitaahrifasvaedi

Horkupréfanir eru m.a. notadar vid profun sudu-
ferilslysinga samkvaemt [ST-EN ISO 15614-1.

Vickers HV 10 er sd adferd sem notud er vid per
préfanir. Adrar horkupréfunaradferdir eru Brinell og
Rockwellpréf. Vid préfunina 4 ad marka { suduna, {
HAZ og 1 grunnefnio til pess ad mala og skrd horkuna
i suduskeytunum, sjd litlu ferningana 4 myndinni fyrir
ofan.

Merkin 4 ad gera samkvaemt myndinni. Utkoma

profunarinnar & ad uppfylla skilyrdin samkvemt t6flu
2 { IST-EN ISO 15614-1.
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Eftirlit og préfun

G 3.2.1 Innihald — Boklegt nam

Makréproéfun

Til pess ad préfa efni og suduskeyti er hagt ad nota
makrépréfun. P4 er rannsakadur pverskurdur sud-
unnar, gegnheilleiki hennar og innbredsla i grunn-
efnid.

Med makrépréfun er reynt ad fa mynd af makro-
uppbyggingunni 1 suduskeytunum. Pad 4 ad slipa
sdrid og finpussa og sidan er pad syrubrennt pannig
ad innbraedslan, hitadverkada svaedid og hver sudu-
strengur fyrir sig komi { ljés. Rannsoknin er sidan
sjonran, e.t.v. med préfstafinn stekkadan 2x og jafnvel
er hann pd ljésmyndadur til skjalfestingar i sambandi
vid préfun WPAR. [ vissum tilfellum er makrépréfun
gerd 4 fleti sem adeins er slipadur, t.d. [ST-EN 287.

Mikrépréfun

Efni og suduskeyti er lika hegt ad préfa med mikro-
préfun. P4 er pverskurdaryfirbord sudunnar rannsakad
dsamt gegnheilleika og uppbyggingu.

Med mikropréfun er hagt ad bera saman uppbyggingu
sudunnar, HAZ og grunnefhnisins.

Profstafirnir eru slipadir, finpissadir og syrubrenndir
pannig ad sudumdlmur og HAZ skilji sig vel frd
grunnefninu.

Rannsoknin fer fram {1 smdsjd med 100 til 600 faldri

stekkun og oft er préfstafurinn ljésmyndadur til
skjalfestingar { sambandi vid préfunina.

Mikréprdfun, grunnefni.

Makrdprofun.

HEIMILDIR:
Suouprdfunargogn Lernia AB
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G.3.2.2 Innihald — Boklegt nam Framleidslutaekni; PI6tur og stangaefni ur stali

G 3.2.2 Framleidslutaekni: Plotur og
stangaefni ur stali
(E3.2.2, M3.2.2*, T3.2.2)

Yfirlit yfir stalframleidslu

AFOXUN \-» AT /

Friskun

i LD- eda STEYPUJARN
OBM-ofni

a * > — GRAJARN I
HRASTAL
/ * /
KOKILLUR EPA
STEYPUSTAL STALBLOKKIR

HEIT-
eda
KALDVOLSUN 1
Plétur J Eldsmidi

Stangarstal

* Fyrir M 3.2.2, sjd lika E6.2.1; Framleidslutekni: stdlror.
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Framleidslutaekni; Pl6tur og stangaefni ur stali

G.3.2.2 Innihald — Béklegt nam

Pad stdl sem vid notum er fengid ur jirngryti, annadhvort
sem hematit (Fe,0,) eda magnetit (Fe,0O,) og er blandad
gragryti. Petta gragryti verdur ad fjarlegja, og er pad
gert med ferli par sem hlutfall jarngrytis er aukid. [
pessu ferli er malmgrytid malad og pad jarngryti sem
pd er eftir er kallad ,,slig".

Par sem ,,sligio” er finkorndtt og par med ekki hagt
ad vinna pad, er pad blandad med kokssalla, kalki
og vatni. Kveikt er { pessari blondu og pd brennur
koksid upp. Efnid hitnar upp i upb. 1.200°C sem dugir
til ad breda saman sligkornin sem mynda vid pad
svampkenndan klump sem sidan er maladur. Petta ferli
er kallad sindrun.

Framleidsla hrajarns

Pessi svampkenndi klumpur er ad mestu leyti jdrn-
0xi0, p.e. blanda jarns og sturefnis. Til ad fa nothzaft
hrdjarn verdur ad losna vid strefnid, en pad er gert {
hdofni (t.h). Jarnoxid og koks blandast saman og heitu
lofti er bldsid inn { nedri hluta hdofnsins.

Jarnoxi0id ner haum hita med pvi ad koksid gengur
i samband vid surefni loftsins, en lika vid pad sirefni
sem er { jarnoxidinu, og ur upphitudu jarnoxidinu faest
pannig jarn.

bad hrdjdrn, eda stangajarn, sem nud er fengid
inniheldur bysna mikid af kolefni (ca. 3,5%), og par
ad auki nokkurt magn kisils, mangans, fosfors og
brennisteins. Hlutfall pessara efna verdur ad minnka til
pess ad hazgt sé ad tala um stdl. Odru fremur verdur ad
minnka kolefnid nidur fyrir 1,7%.

Framleidsla stals

Til pess ad fa notheft stdl er hrdjarnid medhondlad med
surefni. Med surefninu er batt { t.d. kalki, til ad mynda
gjall. Pau efni sem 4 ad fjarlegja bindast sirefninu sem
oxi0 og safnast fyrir { gjallio.

bar adferdir sem eru notadar vid stdlframleidslu geta
verid OBM-, LD-, Martin- eda rafstalsferli. Med
hrdjarninu er oft blandad brotajarni. Til ad braeda
pessa blondu af hrdjdrni, brotajarni og gjallmyndandi
efnum parf gifurlega orku. Hun getur verid fengin
med rafmagni, olfu eda gasi. Stundum er fleiri en einni
orkugerd beitt.

Pad kolefni sem losnar vid stdlframleidsluna er fjar-
leegt sem koltvisyringur.

82

Sinter + koks

Forhitad
loft

Gjall

Haofn

Surefni

N

Hrajarn

Kalk
Brotajarn
Jarngryti

Stalframleidsla.

Eftir petta ferli er iblondunarefnum beett 1 til ad fd fram
pd eiginleika 1 stdlid sem 6skad er eftir. Peim er ymist
baett { sem jarnblendi sem er blanda iblondunarefna og
jdrns eda 1 hreinu formi.
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G.3.2.2 Innihald — Boklegt nam Framleidslutaekni; PI6tur og stangaefni ur stali

Staldeiglur: Uppbygging Hug-
takid hitameodferd

Ahrif a eiginleika stalsins

Pegar stdlframleidsluferlinu er lokid er eftir ad koma

brddinni { fast form, { deiglur. Stdlinu er tappad { form
sem eru f60rud med eldfostum tigulsteinum.

Vid dtSppun er gerdur greinarmunur 4 kokillumdtum og
stigmotum. Vid kokillumdtun er stdlinu tappad { mot,
s.k. kokillur, og dr peim fast deiglur.

Stalgerdir sem heattir sérstaklega til ad springa eru
stigmotadar. Munurinn 4 adferdunum er ad vid kok-
illumétun er stdlinu tappad { motid ofanfrd, en vid
stigmétun nedanfrd.

Opétt (6r6ad) stal

Stdlid { ofninum inniheldur dkvedid magn surefnis 1
lausu formi. Petta surefni getur hvarfast med kolefni
og myndar pd koloxid vid storknunina. Koloxidin Deigla ar péttu stali. Takid eftir holryminu.
valda sidan holrymum inni { deiglunni, en hagt er ad

valsa pau saman vid dframhaldandi vinnslu. Petta stdl

er kallad dpert. Kolefni, fosfor og brennisteinn verda

eftir { midju deiglunnar, en vid yfirbordid verdur minna

magn kolefnis og 6hreininda. Samsdfnun Shreininda {

midju deiglunnar kallast skiljun.

pétt (réad) stal

Skiljun er ddsttanleg vid framleidslu margra stdl- olrymi
gerda, jafnframt pvi sem efnasamsetningin er slik ad

stdlid storknar ekki Opétt. Petta er leyst med pvi ad - _ Skorid
baeta vid efnum sem bindast frekar sirefninu en med ca 20%
kolefninu, t.d. ali eda kisil. Pessum efnum er beatt {

stalofninn eda vid atoppunina - afoxun - og pérta pau

stalio.

Med sérstokum hetti er efsti hluti deiglunnar latinn

storkna sidast, og par safnast lika oeskileg efni {

holrymi, ,,pipe. Efsti hluti deiglunnar er sidan skorinn

af og verdur brotajdrn. Vegna pessa er ekki 61l deiglan

nothef til frekari drvinnslu.

Hal fbétt (hél fréa 6) stal Fra vinstri: opétt, halfpétt og pétt staldeigla.
Millistig pessara adferda er hdlfpétt stal. Pad eru lika

holrymi { pvi, en skiljurnar (samansafn Shreininda)

eru ekki eins stérar og i épéttum staldeiglum. Opétt

og halfpétt stdl er niordid ad verda minna og minna

notad.
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Framleidslutaekni; Pl6tur og stangaefni ur stali

G.3.2.2 Innihald — Boklegt nam

Stalverkid og vélsunarverkid

Pegar stdlid hefur umbreyst dr fljétandi { fast form,
md segja ad fyrsta dfanga stdlvinnslunnar sé lokid.
En stdldeiglan sem slik er ekki nothaf til neins;
hin er einungis hrdefni, sem parf ad fara i gegnum
drvinnsluferli til ad verda ad smidaefni.

Pessi urvinnsla getur verid steypa, eldmoétun eda
volsun. Algengasta vinnsluadferdin er volsun.
Suduheft steypustdl hefur { mesta lagi 0,20% kol-
efnisinnihald. Eftir métun fer steypustdlid { gegnum
hitamedfero.

Eiginleikar steypustdls eru nokkud lakari en hjd volsudu
stdli, en valsada stdlid er mun seigara og hefur harri
brotmork en t.d. grdjarn.

Hlutir dr steypustdli eru til demis gdmafestingar,
grofutennur o.s.fv.

Pl6tuvolsun:
eftirlit med pykkt og sléttleika

Vid volsun er gerdur greinarmunur 4 kaldvolsun og
heitvolsun. Vid heitvolsun er deiglan hitud upp { 800-
1.100°C, til pess ad audveldara sé¢ ad forma stdlio.

Volsunin fer yfirleitt fram { nokkrum prepum, frd
tiltélulega pykku efni { sifellt pynnra.

Heitvolsunin gerir pad ekki bara ad verkum ad

Pl6tuvélsun, t.v. heitvolsun. t. h. kaldvélsun.

84

Gréfuskofla med tébnnum

audveldara er ad forma stdlid, heldur eykur adferdin
jafnvel g®di stdlsins. Pad grofkorndtta stdl sem
myndadist { deiglunni fer nokkud fingerdari upp-
byggingu vid medferdina og verdur vid pad seigara.

Framhald heitvolsunarferlisins er kaldvolsun. Med
heitvolsun er haegt ad framleida plotuefni allt nidur {
1,5 mm, en ef dskad er eftir pynnra efni verdur pad ad
vera kaldvalsad.

Kaldvolsun gefur moguleika 4 ndkvemari mdlum,
sléttara og jafnara yfirbordi dsamt auknum styrk, sem
gerir kaldvalsadar plotur ad vinselli voru med breitt
notkunarsvid.
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G.3.2.2 Innihald — Béklegt nam

Framleidslutaekni; PI6tur og stangaefni ur stali

Formvolsun: eftirlit med malum
og formi

Pad eru ekki bara plotur sem eru valsadar. Margar
gerdir stangaefnis eru framleiddar og notadar vid
mannvirkjagerd af ymsu tagi. Pad geta verid bitar,
sivalt, ferkantad eda flatt stangaefni, sivol eda fer-
kontud ror.

Vid framleidslu 4 plotum og flatjarni eru notud slétt
kefli 1 volsunarverkid. Til ad bua til stangir verdur
hins vegar ad nota s.k. kvardada valsa vid mdtunina.
Kvardadir valsar geta verid tvidtta (hagt ad breyta
vOlsunarattinni) eda einatta.

Til kaldvolsunar er notad fjolvalsaverk.

Gegnheilt stangaefni er til med eftirfarandi pver-
skurdarsnidi: Sivalt, spordskjulagad, halfspordskju-
lagad, ferningslagad, fer-, sex- og dttkantad.

Bitaefni er til sem U-, I-, H-, L- eda Z-bitar dsamt
ymsum gerdum brautarteina.

. SR
., £

Stangaefni med dlika Iégun.

Pradur er efnisform sem notad er { moérgum gerdum
og g®dastigum { suduefni. Grofari pradur, frd 5 mm
og sverari, er framleiddur med heitvolsun. Grennri
pradur er framleiddur med kalddreetti. Petta ferli er
pannig ad prddurinn er pvingadur (dreginn) 1 gegnum
gat { hardara efni (dragskifu). Vid drdttinn kaldvinnst
efnid og verdur bedi hardara og sterkara. Med pessum
heaetti er hegt ad framleida prad allt nidur 1 0,01 mm {
pvermal.

Ror flokkast einnig sem stangaefni. En efni { pvi formi
hefur marga notkunarmdguleika og er m.a. notad til
mannvirkjagerdar og sem leidslur fyrir vokva, gas og
fost efni eins og sand eda korn.

“. N © Lernia

Sivol ror eru adallega framleidd 4 tvo vegu. Annars
vegar sem heildregin ror og hins vegar sem sodin ror.

Heildregid rér til vinstri og sodid rér til haegri.

Ein leid til ad framleida heildregin rér er ad gléohita
sivala stdlstong og prysta henni 4 méti dor. Petta er
kallad vinnsla  hitaprystibekk. Onnur leid er ad steypa
rorin ur fljétandi hrdefni. Sd pridja er volsun utan um
tappa. Med sidastnefndu adferdinni er ekki hegt ad
framleida rér med minna pvermadl en u.p.b. 28 mm ad
innanmadli, og { hitaprystibekk ekki undir ca. 55 mm. Til
pess ad framleida ror med minni pvermal eru réraefnin
vOlsud nidur 1 sérstoku volsunarverki.

Grennri rér og med betra yfirbordi eru kaldunnin.
Pannig eru til demis ror 1 innspytingarspissa buin til.

Sodin ror eru gerd ur stdlremum sem eru beygdar eda
valsadar { rorform. Sidan eru samskeytin sodin med
heppilegri suduadferd.

Hrdefnid getur verid hvort sem er kald- eda heitvalsad
efni. Sudan er oftast vidnamsuda, en nuordid lika
plasma- eda leysigeislasuda.

Afbrigdi af t.d. rydfrium rérum er einnig hegt ad

spiralsjoda. (Meira um roraframleidslu { E 6.2.1.)
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Framleidslutaekni; Pl6tur og stangaefni ur stali

G.3.2.2 Innihald — Béklegt nam

Yfirboroseiginleikar i vélsudu
efni

Valsad efni er athent annadhvort sem kald- eda heit-
valsad. Hegt er ad sja mun 4 kald- og heitvolsudu efni,
pannig er kaldvalsad efni gljdandi en pad heitvalsada
feer 4 sig svarta hudd, s.k. eldhud.

Valsarnir gera dauf merki i pléturnar.

Valsadar vorur er einnig hagt ad f4 med yfirbords-
hud ur t.d. zinki (galvaniserad stdl) eda { sjaldgaefari
tilvikum — krom, eir eda nikkel.

Fyrir sudumanninn er pad aridandi ad vera medvit-
adur um volsunardttina, p.e.a.s. 4 hvern veginn for-
in eftir valsana liggja. Ef sudan liggur { somu att og

Ef efnid er beygt eda sodid langsum eftir
vélsunarattinni getur pad framkallad brot.

valsaf6rin er meiri haetta 4 broti medfram sudunni en ef
sudan liggur pvert 4 volsunardttina. Petta parf ad hafa {
huga vid raufarundirbining! Ef beygja 4 stalplotu getur
voOlsunardttin lika haft mikil dhrif 4 endanlegt burdarpol
smidahlutarins.

HEIMILDIR?

Framleiosla og vorur — Stdl: Jarnbruksforbundet 1985.

Efnisfreeoi : Karlebo Materialldra 1993.

MNC handbok nr 4 — Stdl. Metallnormcentralen-SIS 1986.
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G 3.2.3 Innihald — Béklegt nam Suduskeyti réra

G3.2.3 Suduskeyti rora
(M5.2.2, T5.2.2, E6.2.2)

Stufsuduskeyti i ror: eftir leng-
daras eda pvert a, gerd sodinna
beygja ur rori

Rorasuda og meodferd rora krefst sérstakrar taekni ef
borid er saman vid vinnu med plotu- eda stangaefni.
Petta 4 60ru fremur vid um uppstillingu og festingu
roraskeytanna og skipulag sudunnar.

Forvinna vio rorasuou

Skilyrdi pess ad gedi sudunnar verdi bestu mégulegu,
er ad endar réranna séu skornir vinkilrétt, ad figan sé
fosud (ef porf er 4 pvi) og ad rorendarnir séu vel festir
4dur en byrjad er ad sjoda.

Skurdur

Ror er hagt ad saga, skera med gasi, plasma eda med R" wuréarvél furi
skurdarskifu  slipirokk. (Sjd kafla E 2.2.3.) orsraroarvet yar gas.

FOsun

Ror er hagt ad fasa { rennibekk, med slipirokk eda
med rorskurdarvél sem badi sagar og fasar rorid { einni
adgerd. Slikar vélar eru til fyrir flest minni ror.

Rorskurdarvél fyrir gas getur { morgum tilfellum hentad
vel fyrir ror tr 6blondudu og litt blondudu stdli. Slik
vél getur skorid og fasad { einu. Gallinn er sd ad vélin
tekur allnokkud pldss og { notkun er af henni t6luvert
neistaflug.

AD skera ,.frihendis“ 4 best vid pegar taka parf gét fyrir ~ Merking med borda.

greinar eda ldgur fyrir ligusudu, einnig ef skera parf til
ror eda beygjur.

Til pess ad fd beinan og vinkilréttan skurd er notadur
bordi af einhverju tagi (slipiband hentar vel). Bordanum
er vafid um rorid og hann stilltur af. Sidan er merkt
medfram bordanum, t.d. med krit.

S.k. Contour Marker er h&gt ad nota til merkingar bedi
1 90° og { 6nnur horn. Ad auki er haegt ad nota tekid
vid ad merkja fyrir greinum o.p.h.

Contour Marker.
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Suduskeyti réra

G 3.2.3 Innihald — Béklegt nam

Festing

Svo rorendarnir passi hver 4 mdti 6drum dn mis-
bryningar verdur ad festa pd vel. Odyr ror geta verid
misjofn ad pvermdli og pd er best ad jafna misbryn-
inguna Ut allan hringinn.

Misbryningu er hagt ad mala med sérstokum mel-
um.

Festing med klofum er adferd sem er mest notud 4
grof ror. Adferdin krefst nokkurrar for- og eftirvinnu.
Rorin eru 16g0 1 t.d. U- eda H-bita og klafarnir sodnir &
annad rorid. Stillingin er sidan gerd med skrifum eda
fleygum.

Pad verdur ad muna ad klafarnir mega ekki skilja eftir
sig nokkur merki. Pegar klafarnir eru fjarlegdir er best
a0 marka { suduna med meitli eda skurdarskifu. P4 er
hagt ad brjota klafann af og slipa burt pad sem eftir er
af sudunni. Sdr 4 rorinu verdur ad fylla med sudu og
slipa slétt.

Rorasuduklemmur

Mest eru notadar rorasuduklemmur af einhverju tagi
vid réravinnu. Til eru nokkrar gerdir af klemmum sem
eru mjog godar og gefa moguleika 4 ad stilla ndkvaemt
upp og festa vel. Klemman er fest 4 annad rorid og hitt
stillt 4 moti pvi med stilliskrifunum, sem jafnframt
festa pad.

Fyrir ryofritt efni eru til sérstakar klemmur sem einnig
eru ur rydfriu stdli.

Jafnvel eru til sérstok festiverkfeeri fyrir beygjur, trektar
og flangsa. Pad sem r&dur valinu er m.a. suduadferd,
rorasterd, pyngd og gedakrofur sem settar eru.

Framleidsla a rérum og beygjum

Lengdarskeyti 4 rorum eru sodin 1 sjalfvirkum vélum
(sjd kafla E 6.2.1). Pad 4 lika vid um trektar og beygjur,
sem med nokkrum undantekningum eru framleiddar
alsjalfvirkt.

Hvad vardar beygjur med 90° horni (sjd mynd t.h.) md
ekki nota per { lagnir fyrir olfu, gas, vatn o.s.frv.

88

Meelitaeki til ad meela misbryningu réra.

Réraklemma af gerdinni Hajo Super Bridge.

f P

Beygjur og minnkanir eru framleiddar alsjalfvirkt.

Slikar beygjur ma ekki nota t.d. fyrir oliu.
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Skeyti milli rors og flangs

[ flestum roralognum koma fyrir flangsatengi. Pau geta
verid af ymsum gerdum, allt eftir efni og notkunarsvioi.
Hér verda kynntar nokkrar gerdir.

Suduflangsar an stuts

Petta skeyti felur { sér lausan flangs sem er sodinn beint
4 1orid, ad innan og utanverdu, eda par sem krofur eru
litlar, bara ad utanverou.

Suduflangsar med stut

Stitar 4 flongsum geta verid misjafnir ad 16gun. Peir
geta t.d. verid jafnpykkir eda kéniskir.

Lausir flangsar

Lausir flangsar med tilbinum krégum eru algengir
vid roratengingar ur ryofriu stdli. Kraginn er sodinn
4 rorid med flangsinn preeddan uppd. Eftir suduna eru
flangsarnir skrifadir saman med pakkningu 4 milli.
Athugid ad pad er audvelt ad skekkja lausflangsa.

Roragreiningar

[ roralagnavinnu kemur fyrir ad gera parf greiningar.
Algengast er ad pad sé gert ur rérbeygjum, til pess ad
fd mjikar greiningar. Med pvi ad skera tvaer beygjur 4
réttan hdtt er t.d. haegt ad gera ,,buxur*.

Onnur gerd er grein frd stofni. P4 er greinin oftast
grennri ad pvermadli en stofnrorio.

A greinibeygjunni er meirihluti annars endans skorinn
af, samhlida hinum endanum.

o IDAN
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Laus flangs sodinn a rér.

Flangs med jafnpykkum stut t.v. og kdniskum t.h.

NN

/ t |

Kragi

Laus flangs Pakkning

Olikar gerdir réragreininga.
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Gerod greinar ur beygju

A stofnrér sem er @ 114,3 mm 4 ad setja mjiika

z

greiningu sem er @ 60,3 mm.

Ef ekki fést tilbinar greiningar er hagt ad gera par 4

eftirfarandi hatt:

Sokkvid 60,3-beygjunni nidur { vatnskar par til
vatnid nar efri innankanti hennar. Hafid beygjuna
stillta af med hallamali.

Lyftid beygjunni upp og merkid eftir vatnslinunni
med krit og batid vid b-mdlinu.

Skerid ,,hnakkann* af beyjunni (pad strikada &
myndinni), svo eftir verdi greiningin.

Merkid 4 stofnrorid fyrir greiningunni.

Skerid gatid fyrir greininguna 4 stofnrorid.
Stillid saman stofnrér og greiningu og punktid.

Hér er annad afbrigdi:

1.

90

Melid b-mdlid med pvi ad setja annan

enda beygjunnar ad stofnrdrinu, sjd mynd.

Merkid b-madlid 4 beygjuna. Ritid jafnan boga,
frihendis.

Skerid ,,hnakkann® af beygjunni (pad strikada 4
myndinni), svo eftir verdi greiningin.

Merkid 4 stofnrorid fyrir greiningunni.

Skerid gatid fyrir greininguna 4 stofnrorid. Stillid
saman stofnrér og greiningu og punktio.

Merking eftir vatnsyfirboroi.
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Lugusuda

A illa adgengilegum sudustédum, par sem émdgulegt
er ad komast ad til pess ad sjéda ror ad utanverdu (1
hornum o.s.frv.), er gripid til s.k. ligusudu. Gat eda
Iiga er skorin 4 rorid og sudan sodin ad innanverdu.
Pegar pvi er lokid er ligan sodin { aftur, og med henni
hinn helmingur rérskeytanna.

Ligusuda fer pannig fram:

1. Merki0 fyrir ldgunni. Notid mdta svo allar ligur
verdi eins.

Skerid tt liguna.

Fjarlegio skurdargjall og slipid hreint.

Sj60i0 rérid ad innanverdu eins langt og parf.
Sj6010 ad utanverdu eins og komist verdur ad.
Punktid Iiguna { gatid.

Nk wD

Sj60id higuna og pad sem eftir er af skeytunum.

Onnur adferd vid ad sjéda 4 illadgengilegum stédum
er ad nota suduspegil. Med honum er hegt ad sja til
pess ad sjoda 4 ,,bakhlid* rorsins. Pad parf hins vegar
mikla ferni/pjalfun af hdlfu sudumannsins til ad sjéda
eftir spegli!

Punktun (almennt)

Pegar 4 ad punkta beygjur, greiningar, trektar o.s.frv.
er valid 4 milli tveggja adferda og redst valid af efnis-
pykktinni.

[ punnt efni eru gerdir punkta sem eru bara 4 yfir-
bordinu, og sem er audvelt ad slipa burt jafnédum og
skeytin eru heilsodin.

Pegar punktad er { pykkara efni mega punktarnir vera
lengri og geta sidan ordid hluti sudunnar (eftir slipun).

Skipuleggid suduna

Skipuleggid framkvemd sudunnar pannig ad rof {
framkvaemdinni verdi eins fd og mégulegt er. Eitt rdd
er a0 gera s.k. ,.dry run“ p.e. ad ldtast sj6da dn pess ad
kveikja ljosbogann. Pannig sést hve langt verdur komist
f hverjum dfanga og pd er framkvamdin skipul6gd eftir
pvi.

[ sudust6du PF (drétt fast ror — sodid 160rétt stigandi)
er best ad byrja suduna ,.kl. 7 og ljika henni ,kI. 11°.
bessi sudurod audveldar til muna byrjun n®stu sudu,
ekki sist vegna pess ad pad verdur ad slipa sudulokin.

Hnutar og adrar tengingar

Pegar tvo ror eda annad sem 4 ad stifsjéda saman {
prystilognum (r6r, geymar o.fl.) hafa 6lika efnispykkt,
pd 4 ad pynna hid pykkara nidur { somu pykkt og hitt
sem pynnra er.

“’ N © Lernia

Um pad bil pbannig a sudultga ad lita ut.

Latid ekki punkta i bunnt efni rista djupt.

[ bykkara efni geta punkarnir ordid hluti suéunnar.

k.11

kl.7
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Petta lytur ad sjdlfsogdu vissum reglum.

Hallinn 4 pynningunni md mest vera 1:3 1 prystikitum
og 1:2,5 { réralognum.

Ef pykktarmunurinn er minni en 10% + 1 mm parf ekki
ad pynna. P6 md munurinn aldrei vera meiri en 3 mm.

Su regla gildir lika ad allar sudur eiga, ef mogulegt
er, ad vera synilegar 4 réthlid og ad nota 4 skadlausar
préfunaradferdir.

Kragatengi

Kraga- eda stuttengi koma Iika fyrir { réralagnavinnu,
badi { sambandi vid ror og geyma. Kréfum um gerd
slikra tenginga er lyst 1 SS 06 41 01 Svetsade behdllar-
konstruktion, tillverkning och kontroll.

Kragar geta byrjad sem hluti stofnsins (uppbeiting),
eda sem sudutengi.

Uppbeiting byrjar pannig ad sterd gatsins er reiknud

ut. Gatid er merkt og skorid.

Ef efnid er 6- eda litt blandad stdl er hegt ad skera
gatid med gasi, en { rydfritt efni verdur ad skera med
plasmabrennara. Helst vélrent innanfra.

Skurdargjallid verdur ad hreinsa burt 40ur en byrjad er
a0 beita upp.

Sjalf uppbeitingin fer pannig fram ad ca. 10 mm breitt
svedi kringum gatid (breiddin fer eftir pvi hve hdr
kraginn & ad verda) er hitad vel rautt og beygt u.p.b.
45° me0 skiptilykli eda dlika verkferi. Fordist ao gera
merki [ efnid!

Efnid er sidan hitad aftur og restin af kraganum hémrud
ut.

Ad lokum er h®d kragans j6fnud med pjol eda slipi-
rokk.

92

min 2 t

fZ3h

@

h 0,7t+17mm 3mm

b
310 ol | < | \r&gJ }%l

Byrjad er a pvi ad reikna ut hve mikid efni parf i
kragann. Sidan er merkt og gatid skorid.

Efnid sem a ad beita upp er hitad.

N

v

Kantarnir eru beygdir upp.

L
[ [

Restin er hémrud ut og kantarnir jafnadir.
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Pegar stiitar eru sodnir beint 4 rér eda 4 belg prysti-
geyma verdur a0 gata pess ad ekki verdi truflanir
4 fledi, p.e. ad gerd fugunnar 4 ad vera hin besta
mogulega og sterd og logun sudunnar { samraemi vid
petta, sjd myndirnar.

(Sj4 einnig um greiningar og flangsa)

a=0,7t, min 5 mm
a, <0,7t,

Daemi um sudu stuta & geyma.

HEIMILDIR:
Suda, ISBN 91-79-52-0391, SAQ. Eigio efni, Jan Jonsson, Bengt Westin

“’ N © Lernia
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G3.2.4 Sudouhafni stals
(M3.2.5, T3.2.5, E5.2.1)

Ahrif sudu a stal

Suda 4 hefdbundnu smidastdli veldur yfirleitt engum
vandredum. Pau pola miklar sveiflur { orkufledi,
spennu o.p.h. og eru tiltélulega einfold i efna-
samsetningu sinni. Pad er haegt ad sjéda pau med 6llum
suduadferdum og urvalid af suduefnum er mikid.

z

Aftur & moéti er suda 4 hdstyrktarstdli svo sem HS,
EHS, Weldox o.fl. toluvert erfidari og krefst mikillar
kunndttu af sudumanninum en einnig af hénnudinum.
Pessar staltegundir hafa komid fram til pess ad mata
auknum krofum vid gerd t.d. kjarnaofna, oliuborpalla,
brda, krana og annarra mannvirkja sem verda fyrir
miklu dlagi.

Pad parf mun meiri aga vid sudu pessara tegunda, og
krofurnar 4 sudumanninn eru miklar.

Stdl af pessu tagi md ekki sj6da hvernig sem er, heldur
verdur ad faraeftir vandlega undirbiinum ferilslysingum
til pess ad dlagspolid verdi negilegt.

Krofur

Pad eru ekki bara eiginleikar stdlsins sem dkveda
suduferil og sudugedi. Kaupendur, yfivold, stodl-
unarsamtok o.fl. vilja einnig segja sitt dlit 4 ge@dum
suduvinnunar.

Gadakrofur fyrir prystikuta, sild, réralagnir o.p.h. eru
dkvednar af vinnueftirlitinu og er par visad { ymsa
stadla. I vissum tilfellum eru pad byggingareglugerdir
sem setja krofurnar og visa { stadlana.

Erlendis hafa mest dhrif stofnanir eins og hin bandariska
ASME (The American Society for Mech-anical
Engineers), hin pyska TUV (Technischer Ubervachungs
Verein) dsamt Evrépustddlunum, EN 287 og EN 288.

Af flokkunarstofnunum mé nefna Lloyds Register of
Shipping, Bureau Veritas, De Norske Veritas o.fl.
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Hvao gerist vido sudu?

Hefobundin smidastdl er hegt ad sjéda med nearri
hvada suduadferd sem er dn pess ad dlagspol stdlsins
minnki tiltakanlega.

Sudumadurinn verdur dvallt ad hafa { huga, ad 6l
upphitun efnisins 4 patt i ad spilla eiginleikum pess.
Suda veikir sem sagt stdlid 4 einn eda annan hatt. Pvi
parf ad reyna ad skerda eiginleika stdlsins eins litid og
hagt er.

Vid ljésbogasudu hitnar efnid mikid. Pad er ju 1 edli
sudunnar ad breda saman hluta vinnslustykkisins, 4
einn eda annan hatt.

Hinn hdi hiti veldur miklum breytingum 4 eiginleik-
um stdlsins. I jérn-kolefnisgrafinu er hagt ad fylgja
eftir ferlinu, frd hinum midfyllta ferrit-perlit-kristalli
vid stofuhita, hinum flatarfyllta austenit-kristalli vid
ca. 850°C og smdm saman ad braedslumarkinu, sem
fyrir jarn er 1.536°C. Ennpd gerist ekkert alvarlegt.
Ferlid byrjar pegar sudunni er lokid og hin fer ad
kélna aftur. Pad er pd sem eydileggingin byrjar fyrir
alvoru. Eydilegging sem slakur sudumadur getur gert
a0 storslysi.

Eins og 4dur sagdi verda almennu smidastdlin ekki
fyrir svo miklum dhrifum af sudunni par sem pau pola
hitann dgetlega. En pegar sj6da 4 meira blondud stdl
parf ad fara varlega.

A komandi sidum er reynt ad skyra hvad pad er sem
gerist 1 og vid hlid sudunnar.
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Hvad gerist til
hlidar vid sudubradina

1. Hér hefur suduhitinn ekki ndd ad hafa dhrif
4 vinnsluefnid, heldur hefur pad ennp4 sina
upprunalegu ferrit og perlit uppbyggingu.

2. Hér hefur suduhitinn leyst upp perlitid og myndad
austenit sem inniheldur kolefnid uppleyst.
Hitastigid er yfir 750°C.

3. Suduhitinn hefur nd byrjad ad breyta ferritinu {
austenit.

4. Allt ferrit hefur nud breyst { austenit.

5. Hér stekka austenitkornin vegna suduhitans,
p.e.a.s. pvi lengur sem suduhitinn fer ad hafa dhrif
4 grunnefnid, pvi sterri verda austenitkornin.

6. Nu er ljésboginn kominn pad langt ad hitastigio
byrjar ad lekka. Pegar hitastigio fer undir 900°C,
byrjar ferrit ad myndast 4 mérkum austenit-
kornanna.

7. Um pad bil 4 pessum punkti myndast nd
ferritndlar sem prengja sér inn { austenitkornin,
s.k. Widmannstdittenferrit.

8. Petta langt frd sudupollinum hefur stdlid fengid
sina endanlegu uppbyggingu (hitastigio er komid
nidur 1 u.p.b. 700°C) sem er med lausu ferriti {
fingerdum flogum. Petta er sd uppbygging sem
@®skilegt er ad nd vid sudu, par sem hid harda og
stokka cementit er umlukid seigu ferriti.

Hvao gerist vid kélnunina
a morkum sudubradarinnar

Ef kélnunin gerist hratt frd stigi 5 ad stigi 8 & mynd-
unni fyrir ofan, ner ekki kolefnid — sem var laust {
austenitinu — ad mynda cementitflogur, heldur festist {
pvingudu dstandi sem kallast martensit. Petta martensit
er hart og stokkt. I toflunni fyrira nedan sjdst horku- og
lengingargildi fyrir hinar 6liku kristallagerdir.

Vid 6lik kdlnunarskilyrdi myndast blondud afbrigdi,
p.e.a.s. ad magnid af martensiti og 6drum pattum er
mismunandi, en pad skapar olika eiginleika 1 sudu-
skeytunum.

Til pess ad hindra myndun martensits er efnid oft
forhitad, en pad hegir 4 kéInuninni. P4 parf ad muna ad

Ferrit

61l suduvinnan verdur ad fara fram vid somu skilyrdi,
p.e. ad forhita parf 4dur en punktad er.

Hvad er snégg kolnun i pessu samhengi veltur m.a.
4 magni iblondunarefna. Til pess ad hindra myndun
martensits parf efnabatt stdl ad kdélna hagar en
oblandad. Kélnun verdur hradari vid sudu i pykkt efni,
vio ldgan hita.

Kristalagerd

Ferrit 0 50

Harka (Vickers) Lenging (upb) %

Pegar hitastigio fer undir u.p.b. 900°C, byrjar
austenitid ad breytast { ferrit og perlit (eins

og 4 myndinni fyrir ofan) og hin endanlega

uppbygging verdur eins og vid stig 8 4
myndinni.

Perlit i floigum 275 15
Martensit 850
Cementit 1.300 0

"’ N © Lernia
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Hvao gerist i sudunni?

Ef madur 4 hinn béginn skodar hvad gerist { sudunni,
sést ad hun er fra byrjun sudupollur, fljétandi blanda
suduefnis og grunnefnis. Pegar hitastigid laekkar
nidur fyrir u.p.b. 1.500°C, byrjar brddin ad storkna.
Storknunin verdur hornrétt 4 mork sudubradarinnar og
inn ad midju sudunnar, { fingurlaga austenitkornum,
s.k. dendritum.

Austenitar sem hafa afar litla tilhneigingu til ad taka
til sin ohreinindi prysta pessum dendritum 4 undan sér
— ad midju sudunnar (sjad mynd).

Sudubrad

Dendritar

Ohreinindi

Annad fyrirbaeri sem verdur pegar suda storknar, er
ad hinir heitu hlutar dragast saman. Ef sodid er i V-
rauf eins og 4 myndinni fyrir nedan, er brddin sterst
ad ofanverdu. Par verdur pvi samdratturinn mestur, og
hlutar vinnslustykkisins verda ekki lengur 1 plani eftir
storknunina, heldur mynda peir horn.

Togkraftar

Ef ploturnar eru festar { plan verda togkraftarnir sem
annars hefou beygt vinnslustykkid, eftir sem tog-
spennur { og til hlidar vid suduna. Slikar togspennur
eda eiginspennur, eru ekki bara pvert 4 suduna, heldur
einnig langsum og 4 efnispykktina. Pad parf pvi ad
muna ad eiginspennur sem eru jafnstérar og flotmdork
vinnsluefnisins eru alltaf fyrir hendi eftir sudu, ef hin
hefur ekki verid afgléoud.

Hugtakid suduheefi

Lengi hafa menn rett um pad hvada efni eru suduhaef
og hver ekki. Samkvamt International Institute of
Welding er suduhefni skilgreind pannig:

,Suduheefi er sd eiginleiki hjd mdlmefna sem,

vio dkvedna notkun dkvedinnar suduadferoar
dkvednum tilgangi, leidir til pess ad heegt er ad
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skapa samfellda mdlmtengingu d heppilegan hdtt,
og sem gerir ad sudan uppfyllir peer krofur sem
gerdar eru til eiginleika hennar og til dhrifa hennar
d pad stdlvirki sem hiin er hluti af*.

A Dessu er ekki svo mikid ad graeda fyrir sudumann-
inn, en pad sem dtt er vid, er ad ef hagt er ad sjéda
efnid med gédum drangri telst pad haft til sudu.

[ raun eru allir mdlmar ,,suduhefir en af margskonar
dstedum fordast madur ad sjéda { margar gerdir peirra.
Pad verdur of dyrt eda gadin dds@ttanleg og pvi eru
valdar adrar adferdir til samsetningar.

Pad sem styrir hafi efnis til sudu er fyrst og fremst
eftirfarandi:

Efnasamsetning
Uppbyggingmdlmsins
Hitastig vid sudu
Efnispykkt
Suduadferd

Sudubreytur og st6dur

Logurvinnslustykkisins

Med efnasamsetningu er att vid ad efni med miklu
innihaldi ohreininda eda iblondunarefna sem auka
t.d. horkuna, verda erfid { sudu. Pad felur { sér ad
sérstaka adgdt verdur ad syna vid val 4 suduadfero,
suduefni, hitamedferd o.s.frv. (sjd umfjollun um
kolefnisjafngildid 4 bls. 6 { pessum kafla).

Uppbygging mdlmsins fellur ad
efnasamsetningu.

vissu leyti undir

Hitastig vio suou veltur m.a. 4 suduadferd. Pad er ju
vitad ad pvi ,,heitari* sem suduadferd vinnur, pvi meiri
hiti dreifist { efnid, sem aftur hefur 1 f6r med sér hegari
kolnun.

Logsuda og duftbogasuda eru per adferdir sem hafa
mesta hitadreifingu, og par 4 eftir koma MMA, MIG/
MAG, TIG, Plasma og Leiser { pessari r6d. Hinar
tver sidastnefndu hafa bara nokkurra millimetra
hitadreifingu og fara pvi vel med efnid. (Sjd kaflann
um orkustreymi 4 bls. 5).

)

Logsuda hefur mikla ... TIG-suda hefur
hitadreifingu... minni.
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Efnispykktin hefur ékvedin dhrif vid sudu. Tiltolu-
lega punnt efni med dkvedinni efnasamsetningu getur
veri0 audvelt ad sj6da saman, & medan sama efni af
meiri efnispykkt getur purft hitamedferd og ndkvemt
suduferli.

Pykkt efni parf einfaldlega lengri tima til ad kélna.
Suduadferd, sja hitastig vid sudu.

Suoubreytur- og stoour. Hdar stillingar 4 straumi,
spennu, pradmotun o.fl. eykur vissulega afkost 1 kg/

klst. en getur haft skadleg dhrif vid sudu { viokvemum
efnum.

-—

Pykkt efni kdlnar haegar en punnt.

Pad 4 sem sagt ekki bara ad skrifa upp strauminn par
til pinninn gléir. S4 eini sem gledst yfir pvi er s6luadili
suduefnisins.

A0 kunna ad stilla sudubtinadinn rétt skilur fag-
manninn frd ,,pinnabredaranum®.

Sudumalmurinn

Pegar suduefnid brddnar nidur { suduraufina myndar
pad, med vinnsluefninu, suoumdim eda sudustreng. A
morkum sudunnar og vinnsluefnisins er svadi par sem
blandast saman suduefni og vinnsluefni.

Nesta svedi er yfirhitada sveedio eda gréfkornasvadid
eins og pad er lika kallad vegna pess ad kristallarnir par
hafa ordid stérir. Pad svedi sem verdur fyrir mestum
ahrifum af suduhitanum er svokallad HAZ (Heat
Affected Zone) eda hitadhrifasveeoi.

Pad sveodi innan HAZ sem helst getur verid til vand-
reda fyrir stdlvirkid er fyrst og fremst yfirhitada
svaedio (grdfkornasveedio). Hér eru kristallarnir stérir
og stokkir. A pessu svaedi hefur hitastigio verid milli
1.100 og 1.500°C.

Parn@stkemur normalglédada svedio (870-1.100°C) og
svaedi nidur undir 700°C par sem kristallaumbreytingin
hefur ekki ordid fullkomin.

A milli 700 og 550°C er endurkristallada svadid og
eftir pad er obreytt efni, p.e. ad suduhitinn hefur ekki
haft nein dhrif 4 uppbyggingu efnisins.

Pessi storknun/kélnun gerist tilt6lulega hratt. Pvi{
pykkara efni, pvi hradari kélnun. Hettan er pd su ad
efnid umbreytist og fdi daeskilega eiginleika.

Sudustrengur

Hitastig

¢ — —  E— E— ) S— ¢ S—

Hitaahrifa sveedi
(sjaanlegt i makroprofi)

Aust + Ferrit

1500 § U] Brao
°C
1300 . Brad + Aust
| 1147

ust '
****** 1
1000 |
G @ 1
1
1

HAZ - eda hitaahrifasvagdi.
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Samspil efnasamsetningar,
hitastigs og efnispykktar

Orkuflaedi

S4 hiti sem stdlid verdur fyrir vid sudu hefur mikil dhrif
4 eiginleika pess eftir suduna. Pvi meiri hita sem stdlid
tekur til sin, pvi meira dreifist hitinn um efnid. Svaedid
med storum og stokkum kornum { HAZ stakkar, og
dlagspol efnisins minnkar ad sama skapi.

Sa hiti sem efnid verdur fyrir i
akvedinni sudulengd a akvednum

tima kallast orkustreymi

Orkustreymi er melt 1 joule/mm eda kilojoule/mm. Pad
parf enga merkilega sterdfredikunndttu til pess ad
reikna tt orkuflaedid, pad dugir ad fylgja j6fnunni:

Fyrir MIG/MAG og TIG:

Orkustreymi =M= UT60 = joule/mm
v

M= U160 = kilojoule/mm
v-1000

eda...

Fyrir MMA:

er pad... W= UL'bt = jlojoule/mm

L-1000

Par sem
1 = Virknitala L = Sudulengd,
U = Bogaspenna pinnalengd { mm
I = Sudustraumur 1000 = Fasti, til pess ad
60 = Sekundur breytajoule {
v = Suduhradi { kilo-joule

mm/min (1000 joule)

bt = Bogatimi

Orkufl20i0 er reiknad 1t 40ur en byrjad er ad sjoda og
er ad finna 4 suduferilslysingunni { samspili uppgefinna
gilda fyrir straum, spennu, suduhrada, pinnastard o.fl.
begar s00i0 er 1 hdgadastdl verdur fyrst og fremst ad
fordast sprungumyndun. Par sem efnid er oft herdanlegt
verdur sudan ad fara fram 4 réttan hatt. Haettuna 4
sprungumyndun er hagt ad reikna tt fyrir viss efni
med pvi ad nota kolefnisjofnuna. (Sjd naestu sidu.)
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Virknitala

Virknistala er tolugildi fyrir hitadreifingu vidkomandi
suduadferdar. Pad er gengid ut frd pvi ad duftbogasuda
hafi hitadreifinguna 1,0. Duftbogasuda hefur nefnilega
enga hitageislun { samanburdi vid adrar suduadferdir.

VIRKNITALA (n) FYRIR:

Duftbogasuda (SMAW) 1,0
Hliféargassuda, virkt gas (MAG) 0,85
Handstyrd pinnasuda (MMA) 0,8
Hliféargassuda, évirkt gas (MIG) 0,7
Gaswolframsuda (TIG) 0,6

Utreikningur orkustreymis

Orkustreymi 4 ad hafa efnisge@dunum. Flest stdlver
gefa 1t upplysingar um pad hvernig sjéda 4 peirra
efni. Demid hér ad nedan er fengio frd Svenska Stal,
Oxel6sund.

D@mi: orkustreymi fyrir pinnasudu i 15 mm hdgeda
plotustdl, suduefni er OK 48.00 @ 2,5 mm:

Virknistala = 0.8,
Bogaspenna =23V,
Sudustraumur = 110 A,
Bogatimi = 85 s,
Sudulengd = 130 mm:

0,8 x_23-110-85 — 1 32 kJ/mm

130 - 1000
Kj/mm
3,0
2,0
1,32
1,0
10 20 30 40 50 60
Einféld efnispykkt.

Bogaspenna og sudustraumur matast vid suduna.
Lengd sudunnar er maeld { sudufiigunni pegar allur
pinninn er nidurbreeddur. Bogatimann er ad finna {
vorulista framleidanda suduefnisins.

A grafinu sést ad demid lendir innan litada svadisins,
sem verdur ad teljast mjog gott.

© Lernia "’ B scur
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Suduhaefni stals

Kolefnisjafnan Ec

Annar mikilvegur pattur til dkvordunar vinnsluhitastigs
er kolefnisjafngildio. Pad er ad finna 4 efnisvottordinu
(charge-stadfestingunni) frd sumum stdlverum. Ef pad
er ekki gefid upp er hagt ad gera utreikning med hjilp
efnainnihaldslysingar. Utreikningur kolefnisjafngildis
er gerdur 4 eftirfarandi hatt, pegar 61l efnasamsetningin
er pekkt:

Ec = C+Mn/6+(Cr+Mo+V)/5+(Ni+Cu)/15

D@mi: Prystilagnar6r SS 2101 - veggpykkt 30 mm
C =02

Mn = 0,8
Cr =025
Mo =-

vV =0,03
Ni =-
Cu =03

Ec =02 + 0.8 +0.25 +0.03 +0.30
6 5 15

Ec=041

Til eru adrar j6fnur sem vert er ad nefna:

- EinfaltEc=C +%+ 0,004

+  PLM - sem reiknar nakvaemar fyrir
lagkolefnis stal.

*  YURIOKAS - tveer j6fnur sem
notadar eru i suduidnadi.

Ec-gildid er stadall sem notud er vid utreikning
vinnsluhitastigs. Sjd samantekt um ,,Haekkad vinnslu-
hitastig™ 4 n@stu sidu.

@*. N © Lernia

Ahrif efnispykktar

Pad hefur 40ur verid nefnt ad efnispykktin hafi mikil
ahrif vid suduna. Vi ttreikning 4 vinnsluhita verdur ad
taka tillit til pess 1 hve margar 4ttir hitinn getur leidst.
bv{ fleiri leidir sem hitinn hefur frd sudusvadinu, pvi
hradari verdur kélnunin. A mynd A fyrir nedan hefur
hitinn um tver leidir ad reda en 4 mynd B leidist hitinn
burt { prjar attir.

Petta hefur { for med sér ad kélnunarhradinn er meiri
fyrir B. Yfirleitt er reiknad med pvi ad strengjafjoldi
skuli vera meiri en samanlogd efnispykkt/5. Saman-
16g0 efnispykkt & myndunum A og B sést 4 mynda-
textunum par sem efnispykktin er 30 mm:

At +t,
S

- !

Samanlégd efnispykkt = 60 (30 + 30).

B:t +t,+1,

l l
o\
T T

Samanlégd efnispykkt = 90 (30 + 30 + 30).
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Samantekt um utreikning og notkun

haekkads vinnsluhitastigs

Dami:
Efnid er stdlplata SS 2101, efnispykkt 30 mm
Suduadferd MMA, pinni OK 48.00 @ 2,5 mm
Orkufledi

MMA 0,8 =23 - 110 -85 — 1 32 kJ/mm
130 - 1000

Kolefnisjafngildi Ec = 0,41

Heildarpykkt efnis 30 mm + 30 mm = 60 mm

A litada svdinu { toflunni fyrir nedan eru pessi gildi
sett inn (Utdrdttur dr SS 06 40 25).

mikil efnispykkt gera kréfu um herra vinnsluhitastig.
Til pess ad nd gédum drangri vid sudu getur verid
gott ad lesa rddleggingar framleidanda stdlsins og
suduefnisins.

Suduhafnisprof

Pad er til gott urval suduh@fnispréfana og pad er pvi
ekki svo einfalt ad gera peim gdd skil 1 stuttu madli.
Hofundar pessa efnis mala med pvi ad lesid sé um
suduhefnisprof i ,,MNC-Handbok nr. 15%. Pessi
handbdk fjallar um vetnis- og hitasprungupréfanir
asamt horkupréfunum Sumar préfanir eru afar floknar
(per sem eru med mikilli innspenningu) 4 medan

onnur eru mun einfaldari (litil innspenning).

Val vinnsluhitastigs

hitastigido um a.m.k. 25°C.

Laegsta vinnsluhitastig sem meelt er med (gildir lika fyrir
millistrengjahitastig) er gefio upp I téflunni, sem gildir fyrir
rafsudupinna samkveemt SS 14 32 xx—H10. Vid mikid inns-
pennt suduskeyti og vid sudu & byggingarstad skal auka

Leegsta vinnsluhitastig vid ljdsbogasudu kolefnisstals,
kolmangan-stals og mikréblandads stdls med hududum

Erfidleikastig og val 4 préfun verdur ad hafa
pvi stdlvirki sem 4 ad sjéda, annars er hatta
4 ad allt of bindandi og dyrar kréfur verdi

settar ad Sporfu.

D@mi um suduhafnisprofanir:

'Ef 6lik Ec koma fyrir i suduskeytum, skal haesta gilda
2Fyrir einstakan streng
°R = stofuhiti

rafsudupinnum. B Byggsvetsprovet (s@nskt)
Ec' | Orku- Samanlégd efnispykkt, mm B Batellepréfun
Ej’b' s Sja myndir & fyrri sidu
mm .
20 30 40 50 60 70 90 100 W CTS-préfun
1 R |[R |R |R |R [R [100 125 B Tekkenpréfun
0352 R [r |rR [R [R [R |R
3 R R |r |r IR IR IR B RD-préfun
1 R |R |R |R |R |75 [100 125 B Krosspréfun
0372 R |[R |R |[R |R [R [R
3 . . P
R R |R [R IR IR IR Da@mi um hitasprungupréfanir:
1 R |R |R |R |50 [75 [100 125 " T "
0,39 2 R R R R |Rr R R -sprunguprofun
° R [R |R [R |R [R |R B Cylindersprungupréfun
1 R .
2 ROJIR IR [1800 |75 1100 1125 B Hringsprungupréfun
T R R |R |R |R |R
3 R R R R |R R R B Schnadt-Fisvopréfun
[ |

Varestraint- og transvarestraintpréfun

[ t6flunni er hegt med pessum upplysingum ad lesa
hvada lzgsta vinnsluhitastig 4 ad nota. I okkar demi
verda 50°C lagmarkshitastig. Einf6ldud samantekt er
pd pannig: Hatt kolefnisjafngildi, ldgt orkufledi og

Utkoman tr einhverju pessara préfa styrir
Pinum ferilslysingum (WPS). Sem sudu-
madur getur pu purft ad eiga patt { prof-
unum af pessu tagi.

HEIMILDIR PESSA KAFLA:

SAQ-Kontroll AB Curt Johansson, SIS, MNC15 Svetsning av Stdl. Eigin reynsla — Bengt Westin, Jan Jonsson.
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Sudugallar

G3.2.5 Sudugallar

(M4.2.3, E4.2.2, T4.2.3)

Upprifjun:
um Iégun sudufugunnar
Sjd kafla E 3.2.3

Astzedur sudugalla: grunnefni,
aofero, suoumaour

Grunnefni

Peir sudugallar sem eiga retur sinar ad rekja til
grunnefnisins eru fyrst og fremst sprungur, hita-
sprungur og/eda samdrattarsprungur.

Algengasta orsokin fyrir hitasprungum er ad ohrein-
indi eins og brennisteinn og fosfér eru i stdlinu.
Suduadferdir sem braeda nidur mikid af grunnefninu
(hafa hdan bradslustudul), valda pess vegna frekar
hitasprungum en adrar.

| o/

Pad er t.d. hegt ad bera saman bradslustudul duft-
sudu sem er 60-80%, vid MAG-sudu 30-50% og vid
MMA 20-40%. Fyrir kol- og kolmanganstdl er til jafna
sem nota mad til pess ad meta hettuna 4 hitasprungum
(UCS). Pessi jafna litur pannig ut:

UcS=230-C+190-S+75-P +
45.-Nb-12.S1-5,4-Mn-1

C = kolefni Nb = niob
S = brennisteinn Si = kisill
P = fosfor Mn = mangan

Ef USC er < 10 er sprunguheettan litil
Ef USC er > 30 er sprunguheettan mikil

Aodfero

Eins og 4dur var nefnt fer h®ttan 4 sprungumyndun
a0 nokkru eftir Slikum bradslustudli hinna ymsu

‘.’ e © Lernia

suduadferda. En pad er ekki bara valid 4 suduadferd
sem hefur pydingu. Sjilf framkvemdin skiptir lika
mdli. Val 4 stillibreytum, suduhradi, sudustada o.fl.
getur hvert um sig verid dsteda fyrir sudugollum.

Yfirlit yfir akvedna galla og or-
sakir peirra

Sudugollunum er lyst { peirri r6d sem peir koma fyrir {
IST EN 25817 - Ljdsbogasuda d stdli - ,, Leidbeiningar
um flokkun sudugeda“. Asamt IST EN ISO 6520
, Mdlmsuda og skyld ferli - Flokkun rimfredilegra
djafna | mdlmkenndum efnum*. IST EN ISO 5817
leysir af hélmi eldri stadla sem notadir hafa verid um
sama efni.

Suduadferdir sem stadallinn gildir fyrir eru pinna-
suda (11), duftsuda (12), hlifdargassuda (13), hlifo-
argassuda an notkunar suduvirs (14) og plasmasuda
(15). Hann gildir fyrir handvirkar, vélveddar og
sjalfvirkar suduadferdir.

[ stadlinum er badi fjallad um par gerdir galla sem
kalla md formgalla og hina sem fremur eru utlitsgallar.
Med formgollum er dtt vid galla eins og sprungur,
loftbolur, 6ndga innbradslu og annad pesshdttar sem
ryfur heildarformid { samsudunni.

Utlitsgalli er pad kallad pegar 16gun sudunnar er ekki
sem skyldi. Rangt a-mdl og of hd kipa 4 sudu eru
demi um petta.

stadlinum er gollunum skipt 1 6 flokka:

Sprungur
Holrymi

[

1

2

3 Inniluktar agnir
4 Ondg innbreedslalgegnumsuda

5 Utlitsgallar

6 Ymis samhengisrof og utlitsgallar

Flestir sudugallar hafa bokstafslykil sem visar til
International Institute of Weldings (IIW:s) ,,Collec-
tion of Reference Radiographs*.
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Sprungur

Sprunga er samhengisrof sem 4 stadbundinn hatt ryfur
heildina. Sprungur myndast vegna upphitunar, kelingar
eda dlags.

Sprungur eru mjog alvarlegir sudugallar sem ofrd-
vikjanlega valda falleinkunn fyrir sudana, hvort sem
um suduprof eda framleidslu er ad reda.

Flokkur 1: Sprungur

Iw- ist-1so| Gero Lysing suougallans Sennileg orsok gallans Raologo adgera til a0 koma i

lykill 6520 galla veg fyrir gallann

Ea 101 | 1011 Sprungur i suduattina i Flestar sprungur sem myndasti | MMA: Notid basiskt suduefni.
sudumalminum. suduefninu eru s.k. hitasprungur. | MAG-Rérpradur: Sama

1012 Sprungur i suduattina a bPaer myndast i peim hluta sud- MAG-Gegnheill: Hafié vara a hlutfalli
moérkum sudumalms. unnar sem storknar seinast, p.e. haedar og breiddar suéunnar.
1013 Sprungur i suduattina a i midri sudunni. Pzer na oft upp
hitaaverkudu svaedi. til yfirbordsins, en geta verid Almennt: Of har sudustraumur eda
1014 Sprungur i suduattina i huldar par undir. Gallinn verdur | of litill suduhradi eykur a likurnar &
grunnefninu. vegna ohreininda i grunnefninu pessum sprungugerdum.
(hatt fosfor-, kolefnis- og/eda
brennisteinsinnihald) asamt of
haum sudubhita. Adrar sprungur
myndast af sému astaedu
b.e. dheppilegri samsetningu
grunnefnisins.
Eb 102 1021 | Pversprungur i Pversprungur eru oftast Almennt: Aukid orkuflzedid og
sudumalminum. kaldsprungur. baer verda minnkid samdrattarspennuna i
1023 | Pbversprungur a vegna of lags orkuflaedis, suduskeytunum med pvi ad sjéda i
hitaaverkudu svaedi. samhlida samdrattar-spennu i réttri sudurdéad.
1024 | bversprungur i suduskeytunum.
grunnefninu.

E 103 | 1031 | Utgeislandi eda Sprungur sem verda vegna Almennt: Geetid pess ad sjoda med
greinadar sprungur hersluahrifa i sudu- eda réttum stillibreytum. Fordist hrada
asamt sprunguklésum i grunnefni. keelingu eftir suduna. Kveikid aldrei
sudumalminum. liésbogann fyrir utan sudufaguna.

1033
Sama, & hitaaverkudu
svaedi.
1034 Sama, i grunnefninu.
Ec 104 1045 | Gigsprunga i suduatt. Gigsprungur geta myndast MMA/MAG/MIG: Endié suduna
vegna rangt endadrar sudu med réttri hreyfingu. Notid passandi
1046 | Gigsprunga pvert & samhlida réngu suduefni. suduefni.
suéu. TIG: Notid ,,slope-down* stillingu til
1047 | Stjérnulaga gigsprunga. ad fa rétta ending sudunnar.
Ea/1014
Sprunga i suduatt i Ea/1013
grunnefninu. K K Xi = Sprungur &
“Eb/1021 Ec/1045 /. E/1031 HAZ
Pversprungur i Gl'gsprunga’i L7 Sprunguklasi i (klofningu
sudumalminum. sududtt.” »#° sudumalmi. efnis).
(samdrattarsprungur, '

Ea/1011 Ea/1013

Sprunga i sududtti ~ SPrungaisuduatt a
sudumalminum hitadaverkudu svaedi.
(hitasprunga).

Daemi um sprungur.
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Holrymi

Holrymi geta myndast badi sem loftbélur og sem  Samdrdttarholrymi verdur vegna pess ad efnid ner
samdrdttarholrymi (pipes). Loftbolur innihalda gas og  ekki ad dragast saman eins og porf krefur. Pad verdur
er gerdur greinarmunur 4 milli margra gerda peirra.  efnisskortur { lok sudunnar (sudugigur).

Hér er hins vegar adeins fjallad um prjar gerdir peirra.

Flokkur 2: Holrymi
nw isT-1so | Gerd Lysing sudugallans Sennileg orsék gallans J Radlégd adgerd til ad koma i
-lykill 6520 galla veg fyrir gallann.
Aa 201 | 2011 | Loftbdlur, iléng holrim Loftbdlur verda vegna dhrein- Almennt: Fuguyfirbord og suduefni a
Ab 2015 | eda ormagdng. inda i fugu og/eda suduefni, ad vera hreint og purrt. Sudan & ad
ofullnaegjandi gashlifdar, of langs | framkvaemast med réttri polun fyrir
ljésboga, rangrar polunar o.fl. suduefnid.
Startbdlur geta myndast i byrjun Kveikid ljosbogann frammi i fugunni
sudu adur en gigur myndast i og bakkid ad startpunktinum, pannig
enda sudupinnans, en pad styrir er komid i veg fyrir startbdlur.
gashilifinni. MAG/TIG: Geetid ad gasflzedi.
K 202 | 2021 | Samdrattarholrymi Samdrattarholrymi getur Almennt: Ljukid sudunni med pvi ad
(endagigar/pipes). myndast ef sudunni er lokid a fara 6rlitid til baka inn i suduna fra
rangan hatt. endapunktinum.
TIG: Notid ,,slope-down* stillingu.

RONTGENMYND AF LOFTBOLUM

Boluklasi
(startbolur)
et e e — o Nyr pinni hefur ekki
.ﬁ.'- Pinninndad  myndad gig.
Aal2011 i16ng holrymi. Stakar bélur. mynda gig.
vpr . (raki) Skadadir
Hnéttéttar bolur. .
Raki i U innar.
suduefni.
Start-
Aa/2013 Boluklasi 5 g Iur?\
Ab/2015
lI6ng holrymi.
Sleem tilfelli eru slipua/N ORSAKIR LOFTBOLNA
up og sodin ad nyju.

Dzemi um loftbélur og orsakir peirra.

Grunnefnid Pipe i einstrengssudu.
kolnar utanfra.
A/2016 Ki2021 S
// . Samdrattar-
0 K&/ Ormagéng holrymi.
kae““g kée//ng Pipe i rojstreng.
Her er heitast.

Deemi um samdrattarholrymi.
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Inniluktar agnir i fésti formi

Inniluktar agnir 1 f6stu formi geta verid framandi efni
eins og gjall, oxidir, wolfram o.s.frv. Par eru flokkadar
sem ,,framandi efni innilukt ¢ breeddum mdlminum*.

Flokkur 3: Inniluktar agnir
1IW- IsT-1IS0 | Gero Lysing a sudugallanum Sennileg orsok gallans Radlogo adgera til ad koma i
lykill 6520 galla veg fyrir gallann
Ba 301 | 301 Gjallleifar i sudu er Keeruleysi vid gjallhreinsun. Almennt: Gjall & i 6llum tilfellum ad
gjall sem verdur eftir Gjallleifar asamt réngum fiarlaegja vandlega.
i bradinni pegar hun strengjastaerdum vid Fordist kuptar sudur.
storknar. bad geta verid fiélstrengjasudu. Sj6did med réttum stillibreytum
einstaka gjallagnir eda..... Of litill suduhradi og/eda of (ekki of lagum).
lagar stillibreytur.
Bb 3011 | --.-lengri gjallrakir
eda rendur, p.e.
samhangandi inniluktar
gjallleifar.
G 302 Flux eda sududuftleifar i Ofullnaegjandi hreinsun & milli Almennt: Flux, duft og oxidir veréur
sudunni. strengja. ad fjarlaegja vandlega.
TIG: Skiptid yfir i grofara rafskaut ef
J 303 Inniluktar oxidir eda Ofullnaegjandi hreinsun auka parf sudustrauminn.
oxidhud skurdarflata. llla hreinsad a
milli strengja vid MAG-sudu.
Wolframleifar i sudu geta verid
H 304 Inniluktar malmagnir, eins | vegna of has sudustraums vid
og wolfram, eir o.fl. TIG-sudu eda ad oddur raf-
skautsins hefur festst i bradinni
og brotnad af. Eirleifar geta
komid fra rotarstudningi dr eir.

Ba/301
Gjallleifar i
sudunni.

|

Kuptar sudur (sérstaklega i
V-fugu) bjéda heim haettunni
a gjallleifum.

Dezemi um inniluktar agnir i féstu formi.
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ihvolfar sudur gera slipun
og adra vinnslu suéunar
oparfa.

o
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G 3.2.5 Innihald — Boklegt nam

Sudugallar

Onég samsuda eda 6fulinzegjandi
gegnumsuda

Onég samsuda pydir ad sambradslan milli sudumalms
og grunnefnis eda 4 milli sudustrengja er dvidunandi.
Ofullnzgjandi gegnumsuda (rétargalli) kemur fram 4
bakhlid (rétarhlid) sudunnar pegar sodid er frd annnarri
hligd eda falin inni 1 henni vid sudu beggja megin fr4.

Flokkur 4: Onég samsuda eda 6fullnsegjandi gegnumsuda

gegnumsuda (rétargalli)
bydir ad sudan neer illa
eda ekki i gegnum efnid.

Hw- IST-ISO | Gerd Lysing a sudugallanum Sennileg orsék gallans Radlégd adgerd til ad koma i

lykill 6520 galla veg fyrir gallann

(o 401 | 4011 | Ondg samsuda vid Onég samsuda er algeng vié MMA: Frekar éalgengt. Getur komid
grunnefnid. MIG/MAG-sudu og gassudu, og |fyrir ef mal fagunnar eru réng, t.d. vid

] orsakast af pvi ad ljésboginn/  |stufsudu i sté8u PC (laréttri pilsudu).
4012 | Onég samsuda vid annan | loginn neer ekki ad braeda upp |MAG: Of lagar stillibreytur, rangur halli
sudustreng. grunnefnid eda sudustrenginn  |sudubyssu, fallandi suda eda frasuda.
undir.
D 402 Ofullnsegjandi Rangur eda éndégur undir- Almennt: Nakvaemur undirbuningur

buningur fugunnar (rangur halli
fugunnar, of litid sudubil, of
storir kantar).

Ondgur undirbuningur
fagunnar fyrir sudu a bakhlid.

fagunnar er mikilvaegur vid alla sudu.
Ef vinna a bakhlid fyrir suéu verdur
ad sja til pess ad allir gallar séu
fiarlaegdir. Vid slipun/meitlun verdur
ad sja til pess ad fugan verdi
naegjanlega breid. Pad er audvelt ad
spilla fyrir med slipivélinni.

C14012
Ondég samsuda
vid grunnefnid.

C/4011
Onég samsuda
milli strengja.

%

l

7
Frasuda med MAG
veldur oft samsudugalla i rét.

Daemi um énéga samsudu.

s

1

Of lagar stillibreytur geta orsakad ,,rotargalla”.

Daemi um dfullnaegjandi gegnumsudu.

© Lernia
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Of lagar stillibreytur
MAG-suda.

\ Larétt pilsuda
~~ veldur heettu a

samsudugéllum.

N

Ofullnaegjandi gegnumsuda,
»Rotargalli“.

5 ¢
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Sudugallar G 3.2.5 Innihald — Béklegt nam

Utlitsgallar

Utlitsgalli er pad kallad pegar sudan fylgir illa 16gun  eda fallin suda, of mikil gegnumsuda o.fl. Pad getur
suduraufarinnar eda pegar I6gun eda sterd sudunnar er  lika verid of stdrt eda of 1itid bil milli hluta sem tengja
rong. Rong sterd getur verid rangt a- eda z-mdl, rong 4 saman.

16gun er t.d. of stor eda of litill kifur 4 sudunni, kantsdr

Flokkur 5: Utlitsgallar

Hw- isTiso | Gerd | Lysing & sudugallanum Sennileg orsék gallans R&adlégd adgerd til ad koma i
lykill 6520 | galla veg fyrir gallann
F 501 | 5011 | Kantsar eda rétarsar Rangur feersluhradi, rangar Almennt: Geetid ad halla
sem eru n.k. rasir eda stillibreytur eda rangur halli a sudupinnans/-byssunnar. Sjodid med|
diki @ mérkum sudu og sudupinnal/sudubyssu. réttum stillibreytum. Synid sérstaka
grunnefnis. adgat vid sudu i 16dréttri stédu.
F 502 Of ha kupa vid stufsudu. Légun sudunnar er réng. Almennt: Of litill feersluhradi eda of
lagar stillibreytur. R6ng upprédun/
503 Of ha kupa vid kverksudu. steerd strengja.
Enginn Rangt a- eda z-mal, Rangur faersluhradi sem Almennt: Pad parf pjalfun til ad
lykill osamhverf kverksuda veldur rangri steerd sudunnar. sudurnar verdi af réttri steerd. Gaetid
(misstor z-mal). Rangur halli sudupinna/- ad halla sudupinnans/-byssunnar.
byssu.
Almennt: Sj6did med réttum
. o stillibreytum — ekki of haum. Vandid
Sudan runnin it fyrir 8’; é”fgz :'?;7’”2: ef’:"s (';'Z”g‘;’ fuguundirbuning svo sudubil og
fuguna, of mikil gegnum- | 4R b% gu (t.c: kantar verdi réttir.
suda eda sokkin suda. uounry. Hitastig og par med gegnumsudu er
haegt ad finstilla med pvi ad breyta
ljésbogalengd og suduhalla.
Enginn Linuleg misbryning. Rangur undirbunigur skeyta. Almennt: Geetid pess ad hlutar
lykill vinnslustykkisins passi saman.
Sudan fyllir ekki i fugu, Rangur suduhradi/strengja- Almennt: Fylgist med fagukéntunum
0j6fn sudubreidd, stzerd. Keeruleysi/kunnéttuleysi | svo ad sudan fylli i figuna an pess ad
6reglulegt yfirbord sudu. vid framkvaemd sudunnar. fleeda Utfyrir.
) Almennt: Vandamalié kemur
Ihvolf rét. Rangar stillibreytur. Rangur oftast upp i PE-st6du. Vandid
undirbuningur fagu. Rangur faguundirbaninginn. Hallid ekki
halli suéupinna/-byssu. Of pinnanum/byssunni of mikid i
langur ljésbogi. sududttina. Hafid eins stuttan
ljosboga og unnt er.
MMA: Ef suduferilslysingin og
pinninn leyfa; profié ad sjoda a
jafnstraumi, minuspal.

> 120°

S

Skérp kantsar skapa

\ \ misbrest og eru {
talin med alvarlegri
Frsori % ' % sudugéllum. 502 < _» 503

ggft]atfsagfp Har kufur a stafsudu Har kufur a
kverksudu

> Mjuk, grunn og stutt
kantsar er aftur 8 moti
haegt ad una vid.

Formagallar - kantsar og hair kufar.
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G 3.2.5 Innihald — Boklegt nam

Sudugallar

7

ihvolf rét

Rangt A-mal Osamhverf kverksuda  Sudan runnin ut
fyrir faguna
Gegnumrennsli
Linuleg misbryning Sokkin suda -
Utlitsgallar Sudan fyllr ekki i
fuguna

Samhengisrof og utlitsgallar sem

ekki passa i neinn af adurnefndum

flokkum

Af pessu tagi eru gallar sem ekki beint eru sudugallar,
en geta po haft mikil dhrif 4 gedi sudunnar og 4 pad

mat sem sudan fer. [ flestum pessum tilfellum er um ad
reda karuleysi eda kunndttuleysi hjd sudumanninum.

Flokkur 6: Annad
1IW- isT-1so | Gero | Lysing a sudugallanum Sennileg orsok gallans Raodlogo aogera til ao koma i
lykill 6520 | galla veg fyrir gallann

601 Kveikisar. Agaleysi hja sudumanninum. Kveikid ljosbogann i fugunni — ekki til

hlidar vid hana.

602 Suduspraut. Rangar stillibreytur, of langur MMA: Haldid réttum ljosboga og
ljésbogi. sudustraumi.

MAG: Minnkid spennuna eda aukid a
praémétunina.

603 Skadad yfirbord. Yfirbordsskadar sem verda Almennt: Oll 4s0din hjalpartseki & ad
begar fiarleegdar eru styrkingar | fjarlaegja pannig ad engin ummerki
og festingar, g6t eftir préfborun | verdi eftir. Suduleifar a ad slipa slétt,
o.s.frv. sdr a ad fylla med sudu og slipa slétt.

604 Slipisar. Stadbundnir skadar vegna Almennt: Synid varkarni vid slipun
ovarkarni vid slipun. svo ad fordast megi sar.

605 Meitilaverkar. Stadbundnir skadar vegna Almennt: Fjarlaegid gjall o.s.frv. med
ovarkarni vié meitlun, adgat og helst an vegsummerkja.
gjallhreinsun o.p.h.

Almennt: Slipid aldrei af sliku
606 Ofslipun. Pykktarminnkun vegna ofvirkni | ofurkappi ad skadleg pynning verdi a
vid slipivinnu. grunnefninu. Ef pad gerist samt, & ad
fylla i med sudu. ATH! Farid p6 ekki
ut fyrir ramma suduferilslysingar!
HEIMILDIR:

Svenska Standard SS-1SO 5817 — Svenska Standard SS ISO 6520 — Standardiseringskommissionen.
Marten Huisman — Filarc
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fraedslusetur

© Lernia 107






GAS
Afangi G 4
G 2.2 boklegt nam






G 4.2.1 Innihald — Béklegt nam

Samdrattur, spenna og formbreytingar

G4.2.1 Samdrattur, spenna og
formbreytingar (M4.2.1,E4.2.1,T4.2.1)

Varmautbreiosla vido sudu

Vid sudu breytist raimmadl flestra efna. Vid upphitun
eykst rammalid og vid kelingu minnkar pad.

Hitinn { grunnefninu er breytilegur og fer eftir sudu-
adferdinni sem beitt er, sudustillibreytum, hitaleioni

Fjarlaegd fra midju sudunnar, mm
A

0 10 20 30 40 50 60 70 80
Fjarlaegd fra midju ljdésbogans, mm

Hitadreifing kringum sudu.

grunnefnisins og sterd vinnslustykkisins. Mestur er
hitinn { midjum ljésboganum og minnkar pvi lengra
sem dregur frd sudupollinum.

Hitastig,°C
800 —
600 —
400 —

200 -

80 60 40 20 0O 20 40 60 80
Fjarleegd fra midju sudunnar, mm

Hitadreifing i kringum sudu sem gerd hefur verid i
12 mm efni Gr 6bléndudu stéli. Orkuflaedid er 4 kJ/
mm.

Tilkoma eftirspennu

Par sem hitastigid 4 hverjum stad { efninu fer eftir
fjarleegdinni frd sudupollinum, verdur porf efnisins 4
penslu vid upphitunina dsamt samdratti og kélnun ad
vera mismunandi.

Pad efni sem ner ad brddna vid suduna, og efnid
nast sudupollinum, hefur mesta porf fyrir penslu.
Pessi pennsla hindrast af kaldara efninu lengra frd

bensla upphitada efnisins
hindrast af kaldara efni i kring.

sudupollinum. Efnid kemur pess vegna til med ad
pjappast. Pegar sudan sidan kdlnar, hafa hinir Sliku
hlutar efnisins mismunandi porf fyrir samdrdtt, sem
leidir af sér eftirspennu.

Samdrdtturinn verdur bedi pvert yfir suduna (Y) og
langsum eftir sudunni (Z). Par ad auki verdur viss
samdrattur 4 pykkt sudunnar (X).

Samdrattur verdur i allar attir.

“’ o  © Lernia
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Samdrattur, spenna og formbreytingar

G 4.2.1 Innihald — Boklegt nam

Formbreyting vegna samdrattar

Fyrir utan pad ad samdrattarspennurnar verda eftir
i stalvirkinu eftir suduna, valda par einnig vissum
formbreytingum.

Hve miklar samdréttarspennurnar og formbreytingarnar
verda, radst af orkufledinu, hitadreifingunni, penslu-
studli grunnefnisins og pvi hve vel stifad stdlvirkid er
vid suduna.

Fastspennt vinnslustykki:
Anhrif pess a eftirspennur

Hlutir sem 4 ad sj6da og eru fastspenntir { stalvirkio,
geta ekki dregist frjdlst saman og verdur pvi i peim
varanleg spenna. Hér skiptir skipulag og sududatlun
Ollu mdli. Ad sjéda 1 réttri 160 er demi um fyrir-
byggjandi adgerd, ad sjoda eftir suduferilslysingu er
annad.

Ef ekkert er gert til pess ad fyrirbyggja eda minnka
spennuna, getur pad { versta tilfelli leitt til pess ad efnid
brestur.

Videigandi adgerd til pess ad losa um spennuna getur
t.d. verid ad afgloda efnid. Med pvi ad afgléda efnid
minnkar/jafnast spennan tt sem eru alltaf til stadar {
sodnum stalvirkjum.

Ahrif eftirspennu

Samdratturinn sem verdur vio sudu hefur oft { for med
sér ad vinnslustykkio ,,dregur sig™.

Vinnslustykki ur punnu efni formbreytist vegna pess
ad sudan dregst saman 4 lengdina, styttist. Hluturinn
verdur djafn, pad koma bylgjur { hann. Samdratturinn
pvert 4 suduna hefur litil eda engin dhrif, vegna pess
hve litil sudan er (mikill suduhradi) og vegna litils
riummals efnisins.

Hornsamdréttur verdur { stifsuduskeytum pegar fyrsti
strengurinn er sodinn. Hann virkar sidan eins og 16m
sem hlutar vinnslustykkisins sveigjast utan um vid
suduna.

Hvad er haegt ad gera til ad hindra formbreytingar sem
verda vegna eftirspennu?: sjd kafla ES.2.2.

112

CrNi-stal
(Ryofritt)

\ 4

Oblandad,

\J

littblandad
stal
Al

\i

Eir

\ 4

Hitaleidni helstu smidamalma.

bunnt efni formbreytist vegna samdrattar i
lengdaratt sudunnar og verdur bylgjott.

Hornsamdrattur.
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G 4.2.1 Innihald — Boklegt nam

Samdrattur, spenna og formbreytingar

Afgléoun

Par hitamedferdaradferdir sem mest eru notadar vid
sudu eru forhitun og afglédun.

Sd stadall sem lysir reglum um petta er ISO 13916. Ef
forhita 4 efnid fyrir sudu eda afgloda eftir 4 skal pad
koma fram 4 suduferilslysingu.

Vinnsluhiti (forhitun)

Til pess ad nd @skilegum vinnsluhita getur purft ad
forhita. Forhitun hefur ymsa kosti, jafnvel par sem
aukins vinnsluhita er ekki krafist, eins og t.d. ad:

B hegja 4 kelingu frd sudunni, sem minnkar
hettuna 4 sprungumyndun.

minnka spennu { sudunni og { efninu { kring.

hjalpa til vid ad losna vid vetni frd sudunni og
ndnasta umhverfi.

B hekka hitann 4 efni sem verid hefur utanhiss og
ekki ndd stofuhita.

Afgléoun

Afglédun er gerd til pess ad losna vid spennu sem

verdur { efninu pegar pad kodlnar aftur eftir sudu,
hitamedferd eda heitvinnslu.

Ekki er med pessu verid ad szkjast eftir breytingu 4
kristallauppbyggingu efnisins eda minni horku.

Uk Al z s y4in Al
fo f/25 Gloéungrtlmlgo sz
81637 ca.2timar 8, 5%

Upphitun Heeg
kdlnun

i 500-600°C

=7

Hitastig vid afglédun.

Afglédunarhitastigid er yfirleitt um 550-600°C, og
afglodunartiminn, sem fer eftir sterd vidkomandi
stykkis og efnasamsetningu, er um pad bil 2 timar vid
pann hita sem valinn er. Eftir afglédunina 4 stykkid ad
kélna haegt.

Bunaodur og hjalpartaeki

Til hitunarinnar er notadur rafstraumur eda gas. Raf-
magnshitun fer fram med métstodu- eda spanbtinadi.
Straumgjafinn getur verid sérstok vél til hitunar eda
sudustraumgjafi.

@
|
@
Hringbrennari.

Vid upphitun med gasi er notadur hringbrennari eda
fjolstatahitari.

Til eftirlits med hitastiginu vid forhitun er hegt ad nota
hitakritar eda rafmagns hitamelitaeki.

Ef mikillar ndkvemni er krafist, t.d. vid afglédun, er
rétt ad nota stafren (digital) mealiteki sem sjalfkrafa
fylgjast med og skrd hitastig, upphitunartima, gl6o-
unartima og kélnunartima.

Stafraen og rafeinda-hitameeliteeki.

HEIMILDIR:
Lernia
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Stjérnun formbreytinga

G 4.2.2 Innihald — Bklegt nam

G4.2.2 Stjornun formbreytinga
(M4.2.2, T4.2.2, E5.2.2)

Yfirlit yfir eftirspennur og sam-
dratt vio sudu

Samdrattur

Stor sodin stdlvirki eins og bryr, skip og stalgrindahus af
ymsu tagi, svo nokkur demi séu nefnd, eru oft smidud
i hlutum 4 verkstedi, og sidan flutt 4 byggingarstad til
samsetningar. P4 verdur ad setja pa kréfu 4 honnudina
ad hlutarnir passi saman pegar ad samsetningu kemur.

Pvi verdur ad sjdlfsogdu ad mala rétt — og, pad sem er
jafn mikilvaegt — ad sjoda rétt.

A0 meela purfi rétt er augljost, mdl og malfravik standa
4 teikningunum. A9 sjéda rétt 4 ad vera jafn augljost
—en er toluvert erfidara.

Eitt af sterstu vandamdlunum 1 sambandi vid sudu
er su utvikkun/samdrdttur sem alltaf verdur pegar
grunnefnid er fyrst hitad upp og pad sidan kélnar. Petta
er vandamdl sem krefst hins {trasta af b&di honnudum
og sudumoénnum.

HOonnudurinn

bar adferdir sem honnudurinn og sudusérfreding-
urinn hafa yfir ad rdda, er ad nota suduferilslysingar
og sududetlanir. A suduferilslysingunni eru gefnar
upp helstu sudubreytur s.s. straumur, spenna, sudu-
hradi, orkufl®di o.fl. eins upplysingar um efnid, gerd
skeytis og strengjauppbyggingu.

A sududztlun er hver suda teiknud inn, og per eiga

sidan ad sjédast { rétta dtt og 1 réttri r6d. Pad er reynt ad

hafa sudur6dina pannig ad suduvinnan hafi sem minnst
neikvaed dhrif 4 stdlvirkid, medal annars med pvi ad:

B sjd til pess ad s0did sé frd midjuog ut 4 vid {
hringlaga stdlvirkjum eins og t.d. tankbotnum
o.p.h.

B adlaga orkufl®did

B hafasudur6édina pannig ad jofn hitadreifing verdi

B nota réttar suduferilslysingu (WPS)

114

Med pessu hafa honnudurnir skilad sinu, og ef pad
4 sidan allt saman ad virka — er pad hlutverk sudu-
mannsins ad sja til pess.

Sudumadurinn

A0 meta dhrif utvikkunar/samdrdttar er eitt af sterstu
vandamdlum sudumannsins. Til pess parf reynslu, en
lika allgéda pekkingu um hegdun mdlma.

Fyrst verdur ad punkta saman hlutana pannig, ad hver
hlutur s€ 4 sinum stad. Pegar farid er ad sjoda, parf ad
taka tillit til eftirfarandi atrioa:

W storar sudur valda meiri samdraetti
B hdr suduhradi veldur minni samdretti

B margir strengir med gronnum pinnum valda meiri

samdretti

B cinn strengur med gréfum pinna veldur minni

samdreaetti

B begar sodinn er einn strengur hvorum megin vid
Lhlutleysislinu® plotunnar, geta sudurnar ekki

jafnad ut samdrdtt hvor annarrar, heldur verdur

formbreyting

Suduvinna i Arendal skipasmidastodinni.

© Lernia "’ DAN e
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Stjérnun formbreytinga

Hvernig verdur formbreyting ?

[ demunum 4 undan voru kynntar nokkrar stad-
reyndir, en fyrir sudumanninn er mikilvaegast ad skilja
astedurnar fyrir pvi ad spennur og formbreytingar
verda { efninu.

Pegar sj6da 4 saman tvo vinnslustykki, pydir pad medal
annars ad tveir hlutar verda ad einum. Vid suduna
myndast mjog hdr hiti sem hefur 1 f6r med sér penslu.
Ef allt vinnslustykkid penst it samtimis og jafn mikiod,
gerist ekki mikid. Vinnslustykkid heldur ad mestu
16gun sinni eftir kélnun og afleidingin verdur { versta
falli minni hdttar formbreyting (skekkja, beyglur
0.s.frv.)

Ef hinsvegar einungis hluti vinnslustykkisins er hitadur
upp, penst sd hluti ut en efnid umhverfis verdur ekki
fyrir dhrifum af hitanum og penst pvi ekki ut. Kalda
efnid stoppar pensluna. Upphitada efnid hefur enga
moguleika 4 pvi ad penjast uit pvert 4 suduna en pvingast
hinsvegar til pess ad vikka tt 4 pykktina og 1 sududttina.
Vid pad pressast sudan, verdur pykkri og lengri. Pegar
efnid sidan dregst saman vid kdélnunina ,,vantar™ efni
og sudan verdur minni. Vinnslustykkid hefur fengid
eftirspennur og ad nokkru misst upprunalega 16gun
sina og madl.

Pensla og samdrattur koma berlega 1 [jés pegar sodinn
er rétstrengur { V-figu. Pad lidur ekki 4 16ngu adur en
sudubilid hefur minnkad eda horfid algerlega.

Suda a rydfriu réri.

“’ e © Lernia

- —>|

Innspennt stalsténg getur ekki panist ut a
lengdina.

\ \ \

Hun pvingast pvi til pess ad breikka og heekka.

/

I

..... sem hefur i for med sér ad pegar hin
kdlnar aftur, er htn ordin styttri en hefur
breikkad og heekkad!
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Stjérnun formbreytinga

G 4.2.2 Innihald — Boklegt nam

Hvernig er komid i veg fyrir
samdratt?

Hjd samdretti verdur ekki komist vid sudu. Samdrattur
er hluti af edli efnisins. Pad sem hagt er ad gera er ad
minnka dhrif samdréttarins.

Formbreytingar vid kverksudu

Formbreytingar og samdrdtt (efnid ,kastar” eda
»~dregur sig®) er hagt ad minnka, ef sjd ma fyrir sterd
breytinganna.

Hio fyrsta er gert strax vid punktun, pegar reynt er ad
stilla upp hlutum vinnslustykkisins pannig ad peir

verOi réttir eftir suduna.

Ahrif hitamagns, sudustaerdar,
innbraedslu og strengjafjolda

Hve miklar formbreytingarnar verda r&dst m.a. af fligu-
gerd, sudustraumi, pinnastard, sudurdd, innbradslu og
strengjafjolda.

Vid sudu { kverk (T-skeyti, hornskeyti) er hagt ad
,yfirstilla® hlutana pannig ad peir myndi rétt horn eftir
suduna. Petta krefst nokkurrar reynslu, en er ekki svo
erfitt.

Ef hlutarnir geta hreyfst fritt parf yfirleitt enga eftir-
vinnslu ef pessi adferd er notud.

Efhlutarnir eru 4 hinn boginn fast spenntir eda pvingadir
vid suduna getur purft ad afdraga vinnslustykkid eftir
suduna til pess ad losna vid eftirspennur.

Kverksuda { figu dn sudubils veldur minnstu form-
breytingunni. En ef s0di0 er { fligur med sudubili verdur
formbreytingin meiri.

Half- eda alfasadar fugur valda minni formbreytingu
par sem sudan getur verid 4 hlutleysislinunni.

Har sudustraumur veldur meiri innbredslu og meiri
hitadreifingu sem aftur 4 pdtt { ad valda meiri dtvikkun/
samdretti.

Pinnasterdin skiptir hér verulegu madli (@5 mm pinni
parf harri sudustraum en @3,2 mm).

Par sem margir strengir valda meiri samdretti en
einn, getur purft erfida jafnvegisgdngu 4 milli krafna
um takmarkad orkufledi annars vegar og ldgmarks
formbreytinga hinsvegar.
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N

Med forbeygingu er haedt ad f4 rétt horn eftir
suduna.

AN

[ |
Meiri heetta er & formbreytingum ef sodid er i
sudubil...

... en ef sodid er i fasadar fagur.

\

Litlar sudur valda

Storar sudur valda meiri
formbreytingum...

Margir strengir valda meiri formbreytingum en einn.
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Stjornun formbreytinga

Vid sudu 1 kverk frd bddum hlidum getur seinni sudan
dregid til baka samdrattinn frd fyrri sudunni, en ekki ad
fullu. Einhverrar forbeygingar/yfirstillingar er lika porf
hér (Sjd mynd).

Vel skipulogd sudurod vid tveggja hlida sudu getur pd
stundum komid { veg fyrir formbreytingar. Sudu-detlun
getur gefid fyrirmeli um ad sjoda skuli til skiptis frd
bddum hlidum pannig ad samdrettirnir ,,vegi upp
hvern annan®.

Suda umhverfis formad stangaefni 4 lika til ad vera
vandasom. Par getur yfirstillt uppstilling dsamt géori
sududatlun lika verid til hjdlpar.

Formbreytingar i stufsudéum

Anrif hitamagns, sudusteerdar og
-l6gunar asamt strengjafjolda

Leidréttandi adgeroir: Suduferill,
jafnvaegi i hitamagni, taekni, suouréo,
fuguvinnsla, forbeyging

Formbreytingar verda lika vid stifsudu ef undir-
buningur er rangur eda ef suduvinnan er framkvaemd
4 rangan hatt.

A sama hdtt og vid sudu i kverk skipta atridi eins
og hitamagn, sudurdd, strengjafjoldi, orkufledi o.s.frv.
hér miklu madli fyrir drangurinn.

(Um orkufladi, sjd kafla E5.2.1.)

Hér er reglan si ad suda { I-figu veldur minni
formbreytingum en suda { V-figu. Pad er vegna pess ad
V-figan er ekki einsleg, og sudan verdur pvi breidari
(og ,,dregur meira) ad ofanverdu. Ef figan er ,,opnari*
en hinar vanalegu 60° eykst hattan 4 formbreytingum.

Jafnvel hér getur forbeyging verid til hjdlpar, en
fyrir stifsudur er yfirleitt mun erfidara ad reikna ut
forbeyginguna (eda yfirstillinguna), sérstaklega {
storum stalvirkjum.

Suda 1 tvofalda V-figu getur, med réttu suduskipulagi
og réttu suduferli, ordid til pess ad formbreyting verdi

litil sem engin.

[ erfidum tilfellum er stundum gripid til bakskrefs-
sudu (sjd kafla E3.2.3).
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Vid steerri pl6tuvirki er sudurédin mjég mikilvaeg svo
komist verdi hja myndun eiginspennu i efninu.
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Formbreytingarahrif deemigero
sodin stalvirki og fyrirbyggj-
andi adgeroir

Formbreytingar stufsuda

Formbreytingar plotuefnis eru hadar efnispykktinni.
Punnar plotur beyglast og skealast eftir ad litid magn
hita er sett 1 efnid, og getur purft mikla vinnu vid
réttingar eftir suduna (skipsskrokkar / yfirbyggingar,
tankar og geymar, bilayfirbyggingar ofl.)

[ gréfara efni verda formbreytingarnar ekki eins
miklar, en 4 méti kemur ad eftirspennurnar verda
meiri. Hér skipta sududatlanir og suduferli miklu mali
(kjarnaofnar, olfuborpallar o.fl.)

Formbreytingar i kverksudum

Vid byggingu grindavirkja sem sett eru saman ur
oliku stangaefni parf ndkvaeman undirbining vid gerd
sududztlana og suduferilslysinga.

Einnig hér skipta efnispykktirnar miklu mali, af somu
dstedum og 4dur hafa verid nefndar.
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Stjérnun formbreytinga

Leidrétting formbreytinga eftir
sudu (rétting)

Ef ekki er hagt ad koma i veg fyrir formbreytingar med
fyrirbyggjandi adgerdum eins og sududatlunum o.p.h.,
verdur ad gripa til réttinga.

Helstu adgerdir gegn innri spennu eru:
1. Sudutzknilegar
2. Kraftteknilegar
3. Hitamedferdir

Suduteknilegar adgerdir voru kynntar 4 s{dustu
sidum.

Krafttaeknilegar adgeroir

Eitt af pvi fyrsta sem gert er til pess ad minnka
formbreytingar, er ad gaeta pess ad hlutar vinnslu-
stykkisins passi vel saman. Karuleysi 4 pessu svidi
veldur pvi ad sudufigur og -bil verda Sparflega stor
og par med verdur hitamagn mikid, med tilheyrandi
samdrzatti og eftirspennum.

Hlutar sem falla illa saman f4 einnig mikla innri spennu
sem getur losnad ur ledingi ef efnid verdur fyrir meira
dlagi en rdd var fyrir gert.

Med hakkudu hitastigi er audveldara ad forma
mdlma par sem togmorkin lekka. Petta er hagt ad
notfaera sér vid lagferingar 4 formbreytingum, dsamt
kraftteknilegum adgerdum (ofbeldi).

[ erfioum tilfellum af samdréttarspennum og form-
breytingum getur pad verid eina rddid til pess ad nd
vidunandi lagferingardrangri.

Vid slika vinnu eru notud hjdlparteki eins og fleygar,
tjakkar, taliur o.p.h.

Hitameodferdir

bott afglodun sé yfirleitt drangursrikasta adferdin
til pess ad losa um eiginspennur, og si adferd sem
skadar efnid minnst pd er hin ekki alltaf raunhaf eda
kostnadarlega framkvaemanleg.

Hlutir sem verda ad vera mjog ndkvaemir ad 16gun, t.d.
tirbinuhus, 6xulprystilegur, girhus o.p.h. eru alltaf
afglodadir fyrir sidasta dfanga vélavinnslu. Ef pad er
ekki gert, getur vélavinnslan losad um spennur og pad
valdid alvarlegum madlskekkjum.
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Rétting
Kaldrétting

Kaldrétting er framkvaemd pannig ad efnid er beitt of-
beldi dn hitunar, t.d. med hamri.

Réttingin getur verid s.k. ,loftrétting” med viohaldi
eda pd ad teygt er 4 efninu.

[ punnu efni er réttingin oft framkvaeemd med pvi ad
»strekkja 4 sudunni. Pad er ju fyrst og fremst sudan

sem hefur dregist saman. Pad verdur po til pess ad

Hitarétting

Hitarétting er m.a. notud til pess ad losna vid
skekkju og beyglur { sodnum stdlvirkjum, rétta
sodna og O6sodna hluti eins og bogna o©xla, ror,
valsad stangaefni ofl.

Hitaréttingu er hegt ad framkvama med hitaloga og
med yfirbords eda gegnumhitun.

Yfirbordshitun

Med yfirbordshitun er dtt vid ad adeins 1/3 hluti
pykktar efnisins er hitadur. Hid upphitada yfirbord vill
pa vikka ut, en efnid undir, hid kaldara, streitist 4 moti.
Yfirbordid pressast saman og verdur { raun minna ad
riummali sem hefur { f6r med sér ad pegar efnid kolnar,
dregst pad saman ad midju hitada svadisins og bognar

(Sjda mynd t.h.).

Gegnumhitun

Ef hitunin tekur lengri tima, n@r hitinn { gegnum efnid
sem verdur gegnheitt. Med pessari adferd pressast
efnid saman { gegnum alla efnispykktina. Hér gerist
pad sama og vid yfirbordshitunina; hid upphitada efni
vill vikka ut en hefur ekki rymi til pess og verdur pvi ad
pykkna. Pegar sidan kélnunin verdur, ,,vantar* efni og
vinnslustykkid verdur ad hluta styttra (Sjd mynd t.h.).

Hitapunktar eru notadir vid réttingu 4 punnplStum,
dsamt punnveggja rérum og stangaefni.
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S.k. loftrétting med hamri og vidhaldi.

Yfirbordshitun felur i sér hitun efnisins ad max. 1/3
hluta pykktar. Heita efnid vill vikka ut hid kalda
streitist a moti.

[
t

Eftir k6Inun hefur efnid sem hitad var upp, pressast
saman.

<
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Stjérnun formbreytinga

Olikar adferdir vid hitaréttingu

Hitaréttingu er haegt ad framkvaema 4 olika vegu.
Algengustu utgafurnar eru: hitafleygar, hitabelti og
hitapunktar.

Hitafleygar eru mest notadir 4 stangaefni, en { vissum
tilfellum einnig 4 pl6tuefni.

Efnid er gegnumhitad - og eins og nafnid gefur til
kynna — { fleyglaga blettum. Pegar efnid er gegnum-
hitad hefur pad teygt sig { ,,6fuga™ att, en vid kélnunina
dregst pad meira til baka peim megin sem fleygurinn
er breidari, og pannig er efnid latid beygja sig 1 ,,rétta“
att.

VARUD: Athugid i efnisstodlum hvort efnid poli
hitamedferd af pessu tagi!

Hitabelti geta verid gegnumgangandi eda yfirbords-
leg og eru notud vid plétuvinnu. Gegnhitun er notud
til pess ad stytta efnid og med yfirbordshitun er reynt
ad rétta minni kulur og beyglur sem myndast 1 efninu
vid sudu.

Breidd hitabeltisins r&dst af efnispykktinni. Ef
efnispykktin er 4 milli 3-10 mm tti beltid ad vera
u.p.b. 5-10 mm breitt, frd 10-30 mm efnispykkt u.p.b.
20-30 mm breitt. Lengdin getur verid allt 4 milli 50 og
200 mm.

Dragkraftarnir verka hornrétt 4 hitabeltid, nokkru meir
peim megin sem hitad er.

Rétting med hitapunktum er oftast notud sem vidauki
vid slagverkferi. Akvedinn punktur er hitadur upp —
efnid vikkar Ut — og kilan sem sprettur upp er hdmrud
nidur. Hid upphitada efni pvingast sem sagt til pess ad
dragast saman. Punkturinn & ad vera eins litill og haegt
er. Ef hann er of stér misheppnast 61 réttingin.

Hitapunktar eru notadir vid réttingu 4 punnplStum,
dsamt punnveggja rérum og stangarefni.

Byrjjid innst inni og hitid Gt a vid eins og 6rin synir.

Breidari hluti fleygsins dregst meira saman.

Hitid med litlum hringlaga hreyfingum.

Litill punktur er gegnumhitadur.

Kulan er slegin niéur.

—

Latié kdlna.
4—

—
Efnid dregst saman & upphitunarstadnum og
bad réttist ur kulunni.

-—

HEIMILDIR:

Safnrithitarétting — Oresundsvarvet { Landskrona. SAQKontroll AB, Curt Johansson.

Eigin reynsla — Jan Jonsson, Bengt Westin
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G 4.2.3 Gaeodastyring vid sudu

(E8.2.4, T6.2.2, M6.2.2)

Trygging gaeda framleiosl-
unnar: geedakerfi og stjérnun,
framleidoslugeta, starfsfolk

Til ad tryggja gaedi parf ad vinna kerfisbundid, skipu-
lega og samkvamt detlunum.

Allt ferlid: honnun, innkaup, framleidsla, préfun/eftirlit
og athending verdur ad vera skipulagt.

Til pess ad tryggja petta byggja fyrirtekin upp gaeda-
stjornunarkerfi.

IST-EN-ISO 9000

Vid uppbyggingu gedastjérnunarkerfis er hegt ad fara
eftir stadlinum ISO 9000. Hvada hlutar stadalsins sem
notadir eru ra&dst af edli fyrirtekisins. Sjdi fyrirtekid
um honnun, framleidsla og préfun verour fyrirtekio
a0 fylgja ISO 9001. Hafi fyrirtekid eingdngu
framleioslu og préfun 4 sinum snerum gildir ISO
9002. Stadallinn er { nokkrum hlutum sem nota md sem
»~tékklista® pegar verid er ad taka hann f notkun.

Fyrir hvern og einn pessara hluta stadalsins 4 fyrir-
tekid ad skrifa upp og skjalfesta lysingar 4 ollu pvi
sem gert er.

Ef hluti framleidslunnar fer fram med sérhefoum
Sferlum verdur ad skjalfesta pau 4 sérstakan hdtt sam-
kvemt stadlinum.

Suda er demi um slikt sérheft ferli. Ahrif sudu 4
efnisgedi eru mikil og ekki er hagt ad vera fullviss
um fullnegjandi gadi ef eingbngu er notud skadlaus
préfun.

IST-EN 729

Pessi stadall varttbuinn til pess ad audvelda fyrirtekjum
i suduvinnu ad tryggja gedi framleidslu sinnar.

[ST-EN 729 er skipt upp 1 6lik stig svo haegt sé ad velja
pad sem passar hverju fyrirtaeki sem best. Stadallinn er
einnig { hlutum sem hegt er ad hafa til hlidsjonar pegar
hann er tekinn { notkun.
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Stadallinn gerir medal annars kr6fu um ad sudu
verkstjori sé tengdur fyrirtekinu. Menntun og hefni
suduverkstjorans 4 ad standast par kréfur sem settar
eru { IST-EN 719.

Til eru prju stig suduverkstjora:

B EWE (Evropskur suduverkfredingur)

B EWT (Evrépskur suduteknir)

B EWS (Evrépskur sudusérfredingur)

[ peim hluta IST-EN 729 par sem eru gerdar minnstu

krofur er ekki krafa um suduverkstjéra. Par ber
framleidandinn persénulega dbyrgo.

Umfangsmikil gaedastyring

[ST-EN 729-2 er sérstaklega ®tlad fyrirtekjum sem
hafa tekid 1 notkun ISO 9001/9002. Pessir stadlar gera
rdd fyrir skrdningu alls sem gert er { fyrirtaekinu.

AJ sjdlfsogdu geta fyrirteki notad IST-EN 729-2 4n

pess ad hafa ISO-9001/9002 vidurkenningu.
Mikilveegi eftirlits og
gaeodastyringar

B Fyrirtekio fer skilvirka gedastyringu 4
suduvinnunni.

B Breytinga er ekki porf 4 daglegri framleidsluvinnu.

B Med bvi ad uppfylla krofur [ST-EN 729
fer fyrirtekid dkvedna vidurkenningu 4 sina
suduvinnu. Melistikan (EN 729) er stadall — og
par med pekkt { Il6ndum Evrdpu, sidar sennilega 4
alpjodavettvangi.

B AJ ,Fyrirtekid uppfyllir krofur EN 729-4* eda
,Fyrirtekio uppfyllir krofur EN 729-3% sendir
dkvedin skilabod til bedi vidskiptavina og
yfirvalda.
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Gaedastyring vid sudu

Sambandid a milli IST-EN 729,
IST-EN 719, og EWF-skirteina

Hlutverki suduverkstjéra er lyst { EN 729 fyrir hina
oliku hluta 2, 3 og 4. Verksvidi og dbyrgd sem fylgja
starfinu er lyst i stadlinum IST-EN 719. Prji stig
menntunar eru til fyrir st6duna:

1. EWE, suduverkfredingur
2. EWT, sudutaknir
3. EWS, sudusérfredingur

Textinn { t.d. IST-EN 729-2 visar til [ST-EN 719 fyrir
suduverkstjorann, ,, Starfsmadur sem hefur eftirlit meo
suouvinnu“. [ IST-EN 719 segir ,,ad suduverkstjorinn
skuli hafa sérheefoa teknipekkingu sem heefi verksvioi
hans. Hin getur fengist med blondu teeknikunndttu,
menntunar ogleoa reynslu. Umfang reynslu af
framleidslu, menntunar og teeknikunndttu sem porf er
talin d skal dkvedio af stjorn fyrirteekisins og fer eftir
verksvidi og dbyrgo sem starfinu fylgir”.

[ vidauka med IST-EN 719 er menntunarstigum premur,
EWE, EWT og EWS lyst.

Fyrir ndm til EW, European Welder, eru dkvednar
krofur gerdar til ndmsstofnana og sudukennara.

Sudukennarar verda til demis ad hafa amk. EWS
gradu og gild suduprof samkvemt EN 287 { peim
suduadferdum sem beir eiga ad kenna.

Mat og skirteinisutgafa til fy-
rirtaeekja sem notfaera sér stadla
til geedastyringar

EN 729 setur { sjdlfu sér engar kréfur um ad fyrirtaekin
vinni 4 vidurkenndan hatt eftir gedast6olum. Pess er pd

ad venta ad yfirvold og/eda vidskiptavinir setji slikar
krofur pegar um vissar vorutegundir er ad raeda.

Fjoldi fyrirteekja er { dag ad vinna ad pvi ad setja upp
gadastjornunarkerfi. Pad er géd leid ad fleiri en einu

markmioi:

Pad studlar medal annars ad jakvaedri imynd fyrir-
tekisins badi gagnvart vidskiptavinum og 60rum.

bag faest gott skipulag 4 framleidsluna, sem { flestum
tilfellum leekkar kostnad.

Pad oryggi sem felst { fostum vinnuvenjum, eftirliti
badi eigin og af hdlfu 6hddra adila, ferlisprofanir og
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suduprof er til hagsbéta fyrir fyrirtekid sem og vio-
skiptavini pess.

Starfsfolkid faer skyrar upplysingar um hvernig pad
4 a0 framkvaema sina vinnu { framleidslunni, med
suduferils- eda vinnulysingum.

Eflaust munu nzer 6l fyrirtaeki sem hafa suduvinnu sem

mikilvaegan pdtt { sinni framleidslu innleida eitthvert
form gadastjornunarkerfis { ndinni framt{o.

Einféld gaedastyring
Einfold gedastyring einkennist af pvi ad:

B engar krofur eru gerdar um eftirlit med
hitainnstreymi { efnid vid suduna

B engar krofur eru gerdar um t.d. forhitun eda
hitamedferd

B 500i0 er { tiltolulega vel suduhaf efni { héflegum
pykktum

B sudumennirnir f4 munnlegar leidbeiningar og
geta sjdlfir radiod stillingum suduvéla fyrir hver
suduskeyti og sudustreng.
Einfaldrar gedastyringar er pegar krafist vid marg-
vislega suduvinnu, sérstaklega { litlum og medal-

stérum fyrirtekjum. IST-EN 729-4 hentar vel i pess-um
tilfellum.

Medal gadastyring

Medal gedastyring einkennist af pvi ad:

B Ndkvamt eftirlit er med suduferlinu, svo
pad standist settar krofur um efniseiginleika
sudumdlmsins og/eda hitadhrifasvadis.

B ndkvemra vinnuaetlana er krafist

B notadar eru suduferilslysingar og jatnvel lika
vinnulysingar til ad styra suduvinnunni

B Dad er s00i0 1 vandmedfarin og pykk efni

B forhitun og/eda 6nnur hitamedferd er notud pegar
porf krefur

Medal gedastyring er notud vid floknari suduvinnu,
sérstaklega hjd stérum eda mjog sérhaefdum fyrir-

tekjum. IST-EN 729-3 hentar vel { pessum tilfellum.
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Samanburdur 4 IST-EN 729-2, iST-EN 729-3 og iST-EN 729-4
hvad vardar kr6fur um geedastyringu vid sudu

samninga

Skodun hénnunar

Staodfesta skal ad kréfur um sudu séu skyrar

Hlutar af IST-EN 729 IST-EN 729-2 [ST-EN 729-3 IST-EN 729-4
(umfangsmikil geedastyring)| (medal gaedastyring) (einféld gaedastyring)

Adgerdir

Skodun verksamninga Skjalfest heildarskodun Minhna umfang skodunar Stadfesta skal ad geta og

upplysingar séu til stadar

Undirverktakar / birgjar

Lata s6mu kréfum og framleidandi (verktaki)

Skulu fylgja stadli

Sudumenn, vélm. stjérar

Skulu hafa réttindi samkvaemt videigandi hluta iST-EN 287 eda prEN 1418

Eftirlit med framkvamd
suduvinnu

Starfmadur med naegjanlega taeknikunnattu samkveemt
iST-EN 719, eda starfsmadur med sambaerilega kunnattu

Ei krafist, en framleidandinn
ber persénulega abyrgo

Gaeoaeftirlit
til stadar

Naegjanlegir og haefir starfsmenn starfsmenn skulu vera
utanadkomandi eftir pérfum

Naegjanlegir og heefir, adstod

Eigin banadur til
framleidslunnar

bad skal vera haegt ad faguvinna, skera, sj6da, flytja og
lyfta, 6ryggisbunadur og hlifdarfét skulu talin med

Engar sérkrofur

Vidhald bunadar

Verdur ad vera reglubundio,
vidhaldsaaetlun naudsynleg

Engar sérkréfur,
4 ad vera fullnaegjandi

Engar krofur

Framleidsluazetlanir

Naudsynlegar Gert er ragd fyrir

lauslegum aaetlunum

Engar krofur

Suduferilslysingar (WPS)

Leidbeiningar fyrir subumenn skulu vera til stadar,
sja videigandi hluta iST-EN 288

Engar krofur

Sampykkt suduferli

Samkvamt videigandi hluta iST-EN 288, samkvaemt stadli
eda samkvaemt krofum i verksamningi

Engar sérkrofur

Vinnuleidbeiningar

Suduferilslysing (WPS) eda adrar sérstakar leidbeiningar
skulu vera til stadar

Engar krofur

Skyrslugero

Naudsynleg Ekki gefid upp

Engar krofur

Préfun ar hverri sendingu
suduefnis

Adeins ef pess er krafist
i samningi

Ekki gefid upp

Engar krofur

Geymsla og medhoéndlun
suduefnis

A0 lagmarki samkveaemt radleggingum séluadila

Geymsla grunnefnis

Skal hlift vid ahrifum umhverfisins; merkingum skal

Engar krofur
haldi® 6skemmdum

Hitameodferd eftir suéu

Leidbeiningar og nakvaem
skyrslugerd naudsynleg

Stadfesting a leidbein-
ingum naudsynleg

Engar krofur

Eftirlit fyrir, medan & stendur
og eftir sudu

Eftir pérfum hverrar adgeroar

Abyrgd samkvaemt
akvaedum verksamnings

Fravik Starfsreglur um vidbroégo skulu vera til

Kvoéréun Starfsreglur skulu vera til Ekki gefid upp

Audkenning Krafist, pegar pad er vid heefi Krafist, pegar pad er Ekki gefié upp
naudsynlegt

Rekjanleiki Ekki gefid upp

Gaedaskyrslur

Skulu geréar samkvaemt reglum um abyrgd framleidanda

Samkv. kréfum verksamnings

Geymast i a.m.k. fimm ar

(Ath. petta er ekki Urdrattur ur opinberri pydingu a EN 729, heldur min eigin, og pvi birt med fyrirvara. Pydandi).

HEIMILDIR:

EN-Stadlar — Standardiseringskommissionen. Ymis rit — SAQ, STK.

EWS-Efni: Thomas Thulin, Lernia
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G 4.2.4 Innihald — Boklegt efni

Freedslukerfi EWF

G4.2.4 Fraedslukerfi EWF
(M6.2.5, T6.2.5, E8.2.3)

Néamskrar frd European Federation for Welding,
Joining and Cutting eru gefnar Ut af menntunar- og
pjalfunarnefndinni { samvinnu vid eftirfarandi 16nd:
Austurriki, Belgiu, Bretland, Danmoérku, Finnland,
Holland, Irland, Ttalfu, Luxemburg, Noreg, Portigal,
Spdn, Sviss, Svipj6d og Pyskaland.

Samsetning og hlutverk EWF i
Evropu

Suda er framleidsluadferd sem styrt er af ymsum
reglugerdum og stodlum. Pannig hefur pad verid sidan
sampykkt var ad nota sudu vid samsetningu malmhluta
{ idnaoi.

Par til fyrir fdeinum drum, var sudunni styrt af hverju
landi fyrir sig med eigin landsst6dlum og reglugerdum.
Petta tekur nd hr6dum breytingum.

Peir stadlar sem notadir hafa verid 4 Islandi hingad
til hverfa ni sem Odast og samevropskir stadlar
koma 1 stadinn. Fljétlega munu tilskipanir Evrépu-
bandalagsins verda fyrirferdameiri { okkar umhverfi.
A0 auki munu koma til stadlar sem vid héfum ekki haft

eigin utgafur af dour.

Samraeming eykst stodugt 1 suduidnadinum 1 takt vid,
og vegna hinna nyju Evrépureglna, og vidhorf til sudu
verdur jafnframt likara landa 4 milli.

[ pessum samrzmingaranda hefur European Welding
Federation, EWF, tekid ad sér ad proa evropskt
menntunarkerfi fyrir sudumenn. EWF er samtok
evrépskra malmsudustofnana par sem ein stofnun frd
hverju landi er fulltrdi sinnar pj6dar. Fulltrii Islands er
Idntzknistofnun Islands.

Vinnan vid ad préa samevropskt menntunarkerfi
byrjadi 1 lok niunda drtugarins og er algerlega gert ad
eigin frumkvaedi EWF, dn tilskipana frd EU.

Pad 4 vissulega vel vid nd pegar verid er ad vinna ad
hinu stdéra verki vid ad samraema stadla og reglugerdir
til pess ad badi vorur og folk { atvinnuleit eigi greidari
leid 4 milli landanna.
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Samstillt kerfi fra sudumanni til
suduverkfraedings

EWF-menntun er sudundm samkvaemt ndmskrd sem
er dkvedin af EWF og er hin eins uppbyggd og hefur
sama gildi { allri Evropu. Ndmsskrdin skilgreinir
ndkvaemar lagmarkskréfur um pad hvad 4 ad kenna og
hve 16ngum tima 4 ad verja { hvern kafla (i venjulegu
sudundmi er hins vegar talad um medaltima). Par
ad auki eru skilgreindar ldgmarks krofur — vardandi
inntokuskilyrdi til ndmsins og eins hvernig préftoku
skuli héttad. Ad loknu gildu préfi feer neminn profskjal
sem litur eins ut { allri Evrépu og hefur sama gildi {
6llum adildarlondum EWF.

EWF tok saman og gaf ut fyrstu ndmskrdna fyrir
suduverkfredinga (EWE) { desember 1990. Sidan
hafa verid sampykktar og gefnar it ndmskrar fyrir
sudutekna (EWT), sudusérfredinga (EWS), sudu-
meistara (EWP), sudumenn (EW) og einnig fyrir
suduskodunarmenn (EWI). Ad auki hefur verid gefin
ut namskra fyrir heitsprautusérfredinga (ETSS).

EWF - VIDUKENNDIR NAMSAFANGAR

EWE

European Welding Verkfreedinam 446 tim

Engineer 4 haskolastigi

EWT

European Welding 4ra ara teekninam 340 tim

Technologist a menntaskolastigi

EWS 2ja ara ionnam a

European Welding malmidnabraut. 222 tim

Specialist 3ja ara starfsreynsla

EWP

European Welding Sampykkt suduprof, 146 tim

Practitioner 3ja ara starfsreynsla

European G606, almenn,

MMA Welder verkleg kunnatta i 640 tim
malmsmidum

European G606, almenn,

MIG/MAG Welder verkleg kunnatta i 320 tim
malmsmidum

European G606, almenn,

TIG Welder verkleg kunnatta i 346 tim
malmsmidum

European G606, almenn,

Gas Welder verkleg kunnatta i 252 tim
malmsmidum
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Fraedslukerfi EWF

G 4.2.4 Innihald — Boklegt efni

EWF-namid a islandi

Idan fredslusetur er st fredslumidstod 4 Islandi sem
sampykkt er af EWF til ad bera dbyrgd 4 ndminu hér
4 landi, sjd um ad g®di pess séu full-negjandi og ad
hafa yfirumsjon med dfangapréfum medan 4 ndminu
stendur sem og med lokapréfum.

Sjalft ndmid getur hins vegar farid fram 4 vegum
menntastofnana sem annars eru ad mestu Ohadar
I0unni.

Adur en menntastofnun fer ad hefja kennslu EWF
efnis gerir I0an uttekt 4 henni til ad fullvissa sig um
ad ndmsdatlun, hisn®di og bunadur uppfylli krofur
og reglur EWFE. A9 auki 4 reglubundio eftirlit af hdlfu
Idunnar ad tryggja gadi ndmsins.

Gerd namskeida og innihald
peirra

EW — Evrépskur sudumadur

Néamskrd fyrir menntun evropskra sudumanna hefur
verid dkvedin af EWF.

Suduadferdirnar sem falla undir pessa namskrd eru:
B Logsuda (311)

B Pinnasuda (111)

B MIG/MAG-suda (131/135/136)

B TIG-suda (141)

Inntokuskilyroi

Sa sem sakir um ad komast { ndm, 4 ad hafa goda al-
menna kunndttu { malmsmidum. Ef ekki, er malt med
undirbuiningsndmi. Umsa&kjandinn skal vera likamlega
og andlega fer um ad stunda namio.

Innihald

Namskrdin nar yfir badi verklegar @fingar og
fredilegt efni. Fyrir pinnasudumenn er efninu skipt
upp { atta dfanga. Hver dfangi inniheldur verklega og
freedilega peetti, og er hverjum peatti &tladur dkvedinn
timi. Heildartimi ndimskeidsins eru 640 timar.
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Timinn er medaltimi — p.e. ndmid getur tekid styttri eda
lengri tima, allt eftir getu nemans.

Neminn parf ad standast kréfur hvers og eins dfanga til
ad geta haldid dfram upp 1 pann naesta.

Sjd mynd d neestu siou.

Proftaka

Medan 4 ndminu stendur 4 kennarinn ad meta allar
verklegar @fingar. Jakvaett mat allra @finga parf ad
liggja fyrir svo fara megi 1 préf. Profstykki ,,sidasta®
profs skal geyma medan 4 ndminu stendur svo haegt sé
ad taka pad fram ef porf krefur.

Innbyggt { dfangakerfio eru prju profstig:
B Kverksudumadur
H Pl6tusudumadur

B Rorasudumadur

Vid lokaprdf 4 hverju pessara stiga 4 suduprofid ad fara
fram samkvemt IST EN 287.

Fredilega profio er skriflegt og getur verid { formi
krossapréfs. Hlutfall réttra svara parf ad vera 60% til
ad nd profi.

Sa sem situr yfir préftoku skal vera sampykktur til
peirra starfa.

Profskirteini pad sem fest ad loknu profi gildir @vi-
langt, en sudupréf samkvaemt [ST EN 287 hefur hins
vegar takmarkadan gildistima eda til tveggja dra.

EWP — Evrépskur sudumeistari

EWP grdda getur verid grunnur ad starfi sem
suduverkstjori { minni fyrirtekjum, eda sem ,haegri
hond*“ suduverkstjéra par sem umsvif eru meiri. Nam
til EWP er ekki kennt 4 Islandi.

Inntokuskilyroi

Til ad fd inngongu 4 EWP-ndmskeid parf ad hafa gilt
suduprof 1 ror, sodid 1 stodu H-L045, sodid frd annarri
hlid, 4n rétarstudnings samkvemt ST EN 287-1.
Medan 4 ndminu stendur parf ad standast tvo suduprof
til vidbotar, sodin { annad efni. A0 auki er krafist minnst
2ja éra starfsreynslu dr idnadi.
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G 4.2.4 Innihald — Boklegt efni Fraedslukerfi EWF

[ heild sinni samanstendur EWF-namskeidid i pinna-  Verklegu @fingarnar sem fylgja hverjum dfanga sjast 4

sudu af 4fongunum E1 til ES. myndinni hér fyrir nedan.

EWF-ES8 45° Verklegt 76t
Efnispykkt 5-10 mm Boklegt 8t
Prof 61t
SAMTALS 90t

]
EWF-E7 Verklegt 57t
Efnispykkt 5-10 mm S Bé{(legt 8t
Prof 5t
SAMTALS 70t

]
EWF-E6 Verklegt 106 t
Efnispykkt 5-10 mm 135° Boklegt 8t
5° % Prof 61
SAMTALS 120t

1
EWF-E5 Verklegt 541t
Efnispykkt 4-20 mm S Boklegt 8t

J Prof 8t
SAMTALS 70t

EWF-E4 Verklegt 581t
Efnispykkt 4-13 mm Boklegt 8t
Prof 61t
SAMTALS 72t

EWF-E3 Verklegt 46t
Efnispykkt 3-13 mm Boklegt 8t
Prof 6t

SAMTALS 60t

EWF-E2 Verklegt 641t
Efnispykkt 3-20 mm Bdklegt 8t
Prof 6t

SAMTALS 78t

EWF-E1 Verklegt 68t
Efnispykkt 4-13 mm Bdklegt 8t
Prof 4t
SAMTALS 80t
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G 4.2.4 Innihald — Boklegt efni

Innihald

EWP-ndmid inniheldur ad hluta til béklegt ndim sem
svarar porfum suduverkstjora, og ad hluta til verklegt
ndm par sem ny suduprof skulu tekin dsamt ndmi {
60rum suduadferdum.

1. Sudutceekni - Suduferlar 22 timar
2. Efnisfredi 22 timar
3. Honnun 8 timar
4. Suouframleiosla 32 timar
5. Verklegur hluti 60 timar
6. Proftaka 2 timar
146 timar
Proftaka

Prof eru tekin ad loknum hverjum fraedilegum hluta og
til ad nd pvi profi parf a.m.k. 60% rétt { hverjum hluta.
Profanefnd semur og fer yfir profin dsamt pvi ad gefa
ut profskirteini.

EWS
— Evrépskur sudusérfreedingur

Evropustadallinn um gadastyringu vid suduvinnu: EN
729 gerir kr6fu um ad suduverkstjori sé hjd fyrirtaeki
sem stunda suduvinnu.

[ Evrépustadlinum EN 719 eru fjallad um starfssvid,
abyrgd og hvada menntun suduverkstjori skal hafa.

Inntokuskilyroi

Til pess ad hefja ndm til evrépsks sudumeistara
(EWS) parf ad hafa ad baki sveinspréf i stdlsmidi
eda samberilegu, dsamt 3ja dra starfsreynslu {
malmionadi.

Innihald
Néamio fer fram { &f6ngum med einnar viku millibili.
Atlast er til sjdlfsnams 4 milli 4fanganna.

1. Sudutceekni - Suduferlar 45 timar
2. Efnisfredi 45 timar
3. Honnun 28 timar
4. Suouframleiosla 50 timar
5. Synikennsla 20 timar
6. Verkleg suda 40 timar

228 timar
128

Proftaka

Prof eru tekin ad loknum hverjum fraedilegum hluta og
til ad nd pvi profi parf a.m.k. 60% rétt { hverjum hluta.
Profnefnd semur og fer yfir préfin dsamt pvi ad gefa tt
profskirteini.

Adlégunarreglur

Pegar namskrdrnar voru samdar var um leid dkvediod ad
menn sem voru starfandi { faginu og uppfylltu kréfurnar
um teknilega grunnmenntun og sudukunndttu til
inntku 4 ndmskeidin, getu um takmarkadan tima
fengid ttgefin EWF skirteini dn pess ad fara 4 fullt
ndmskeid. Reglurnar um pessa adlogun voru skradar
i menntunardetlun EWF. Reglurnar hafa verid pyddar
4 tungumdl adildarlandanna og teknar { notkun eftir
sampykki EWF.

Almennt er reglan su ad til pess ad eiga moguleika 4 ad
fa skirteini samkvamt adlogunarreglunum parf ad hafa
ad baki somu teknilegu grunnmenntun og krafist er til
pess ad komast inn 4 fullgilt ndmskeid. Skirteini sem
fengid er eftir adlogunarreglunum gefur somu réttindi
og hin sem fengin eru ad loknu fullgildu ndmskeioi.

Margir peirra sem sott hafa um skirteini eftir
adlogunarreglunum hafa vanmetid krofurnar um
teknilega grunnmenntun. Einnig hefur komid i 1jds
ad erfitt er { starfi ad fa hina fjolpaettu pekkingu sem
feest 4 EWF ndmskeidunum, par sem pau taka fyrir
bedi suduadferdir og bunad, efnisfredi sudu og
almenna efnisfredi, burdarpolsfraedi og honnun dsamt
gadastyringu.

Morgum pessara umsakjenda hefur pvi verid radlagt
ad baeta vid menntun sina 4dur en peir fari { préfio.
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Gurtifikat
Utgefid
handa

Karli Karlssyni

MAT

Matsnefnd

®

J

@) )
EW
Cortifikat
Utgefia
handa
Olafi Olafssyni

Fullgilt
namskeid
J

EWF
Cortiftkat

Utgefio

handa

Pali Palssyni

Q y

@) )
EWF
Cortiftkat
Utgefio
handa
Sigridi Jonsdottur

Q y

Adlégunarreglur fyrir EWE og EWT afangana. Eftir mat eru dlikar leidir til ad fa skirteini.

_( Fullgilt némskeid

PROFTAKA

FULLGILT NAMSKEID

Adlégunarreglur fyrir EWS afangann.

HEIMILDIR:

EWF suda - Svetskommissionen - Lars Johansson, EWS efni - Tomas Thulin - Lernia
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G 4.2.5 Innihald — Béklegt namefni

G4.2.5 Yfirlit yfir malmsuoduaoferdir

Upprifjun:
Ljésboginn sem hitagjafi

(sja G1.2.2)

Upprifjun:
Sudubunadur
(sja G1.2.3)

Upprifjun:
Sudupradur

(sjd G2.2.1)

Grunnpeaettir pinnasudu

Pinnasuda - MMA (Manual Metal Arc) hefur lengi
verid ein mest notada suduadferdin. Hun byggir 4 pvi
ad rafstraumi er hleypt 4 milli suduvirs sem brddnar
nidur { sifellu og vinnslustykkisins. Straumgjafinn sem
er notadur er ymist ridstraumstransari eda einhver gerd
jafnstraumssuduvéla.

Hudadur rafsuduvir er i stodludum lengdum og
gildleikum.

Pegar s00id er med hidudum rafsuduvir er sudunni
hlift med pvi gasi sem myndast pegar efni i hulunni
brenna, pessi hlif ,,tryggir loftbélulausa sudu.

Bunadur til pinnasudu

Sudubtinadar til pinnasudu telst, auk straumgjafans,
sudutongin og jaroklemman med tilheyrandi kplum.

Naudsynlegir fylgihlutir eru sidan gjallhamarinn,
virburstinn, slipirokkur og jafnvel fjarstyring til
straumstillingar.

Eitt af pvi sem skilur 4 milli MMA og MIG/MAG-
sudu, eru eiginleikar straumgjafanna.

Fyrir MMA-sudu parf straumgjafa med fallandi
dlagseinkenni, p.e. snogg skipti ur kveiki- { ljos-
bogaspennu. Petta er til pess ad straumgjafinn geti
jafnad fljétt dt pann mun sem verdur 4 ljosboga-
spennunni vid breytingar 4 ljésbogalengdinni, og hafi
jafnframt goda kveikieiginleika.
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Pessir eiginleikar eiga ad vera til gagns og hjdlpar
sudumanninum. Pinnasudan krefst einnig talsverdrar
haefni sudumannsins.

Vegna pess hve dlikir eiginleikar MMA véla og MIG/
MAG véla purfa ad vera, er ekki hegt ad nota sama
afrioilsstraumgjafann fyrirbadar suduadferd-irnar. Hins
vegar er hagt ad nota sama tionibreyti-straumgjafann.
Par er nefnilega haegt ad breyta eiginleikunum eftir
Oskum.

Sudupinnar

Sudupinninn samanstendur af kjarnavir med dpress-
adri hulu, sem brddnar nidur jafnhlida kjarnavirnum
vegna hitans frd ljosboganum.

Par sem pinninn brddnar nidur vid suduna og vegna
mikilvagis pess ad halda lengd ljésbogans jafnri, parf
hann ad ferast ad vinnustykkinu med jofnum hrada.

Sudupinnar fyrir MMA-sudu eru til { pvermadls-
sterOunum 1,6 til 7 mm. Sudupinnar sem ekki inni-
halda jarnduft { kdpunni skila 80 til 95% af pyngd
bradins kjarnavirs sem mdlmi { suduna, talad er um
ad virinn hafi 80 til 95% nytni. Med auknu jarndufti
i kdpunni, aukast skilin. Pegar sudumdlmurinn frd
pinnanum fer yfir 130% af pyngd brddins kjarnavirs,
flokkast hann sem hdafkastapinni.
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Yfirlit yfir malmsuduadferdir

Hulugerdir

Hula sudupinnans pjénar medal annars pvi hlut-
verki a0 audvelda jonun ljésbogans, mynda gas,
feera afoxunarefni og iblondunarefni i suduna, mynda
verndandi gjall sem pekur suduna og hjdlpar til
vid ad forma hana dsamt pvi ad auka nytni pinnans.
Algengustu hulugerdirnar eru eftirfarandi:

Rutilpinnar

Rutilpinnar sem innihalda mikid af steinefninu rutil,
TiO,, eru audveldir { kveikingu og notkun. Peir henta
pvi vel til notkunar par sem parf st6dugt ad kveikja
og slokkva ljésbogann, t.d. vid punktun. Rutilpinnar
eru ekki eins vidkvamir fyrir raka og basiskir pinnar,
sudan fer slétt yfirbord og efnistap af dropafrussi er
litid. Haegt er ad sjoda pd med bzdi ridstraumi eda
jafnstraumi, peir henta mjog vel vid sudu 4 punnu
efni og vid kverksudu par sem yfirgangurinn yfir {
grunnefnid parf ad vera jafn.

G®0di suduefnisins { rdtilpinnum eru ekki pau sému
og { basiskum pinnum og eru bpeir mest notadir {
alla almenna suduvinnu par sem kréfur um styrk og
hoggpol eru ekki miklar. Rutilpinnar duga vel fyrir
flest 6blondud stdl.

Ruitil hdafkastapinnar

Haéafkastapinnar eru audsodnir, mynda gjall sem audvelt
er ad hreinsa, fallega strengi og henta sérstaklega vel
til laréttrar sudu og sudu 4 standandi kverksudum.
Brotmérk suduefnisins eru litid eitt eda nokkru haerri
en hjd 6blondudum basiskum pinnum en togpol og
hoggpol eru legri.

Sléttleiki sudustrengsins og jafn yfirgangur yfir {
grunnefnid gera pad ad verkum ad suduskeyti sodin
med ritilpinnum eru ad minnsta kosti j6fn ad gedum
ounninna suda, sodnum med basiskum pinnum hvad
vardar preytupol.

Basiskir pinnar

Basiskir pinnar med kalk { kdpunni hafa ldgan sudu-
hrada vid ldrétta sudu, en eru fljotari 60rum pinnum
vid sudu { stodunni 16rétt stigandi. Asteeda pessa er ad
basiska pinna er hagt ad sjoda 4 herri straumi en adra
vid 160rétta sudu.

A9 jafnadi er ekki eins audvelt ad hreinsa gjall eftir
basiska pinna eins og eftir ritil- eda stira pinna. Basiskt
gjall hefur legri breedslumark en gjall eftir ritil- og stira
pinna. Heettan 4 gjalli 1 sudu er pvi minni pegar basiskir
pinnar eru notadir, jafnvel pott ekki sé fullkomlega
hreinsad 4 milli strengja vid fjolstrengjasudu.

‘.. N © Lernia

Basiskir pinnar hafa lagt vatnsefnisinnihald og oftast
gott hoggpol, jafnvel vid l4gt hitastig. Pvi herdanlegra
sem stdlid er sem 4 ad sjéda, pvi naudsynlegra er ad
nota basiska pinna med lagu rakainnihaldi { kdpunni.

Zirkon- og rutilbasiskir pinnar
Pessar tvaer pinnagerdir hafa prdast til ad nd fram
vissum eiginleikum:

B Zirkonbasiskir pinnar eru fljétsoOnir og fyrst og
fremst notadir { ldréttri stodu.

B Rutilbasiskir pinnar sameina géda sudueiginleika
ritilpinnanna med hdum gedum sudumdlmsins
hja basiskum pinnum.

Ryfriir pinnar

Ryofriir pinnar eru oftast framleiddir med rydfrium
kjarnavir en einnig er hagt ad hafa kjarnavirinn
oblandadan og 61l iblondunarefnin { hulunni.

Hulan getur verid ritil (algengast), basisk, rutilbasisk
eda zirkonbasisk. Ryofriir pinnar eru til badi sem
venjulegir og sem hdafkastapinnar. Sérstakir pinnar
eru til fyrir sudu 4 ryofriu stdli vid oblandad eda
lagblandad stdl. Ryofriir pinnar hafa ad jafnadi afar
litid kolefnisinnihald.

AOrir pinnar

Fyrir utan pinna til sudu 4 6bléndudu, lagblondudu og
hablondudu stdli, eru til fleiri gerdir pinna fyrir 6nnur
efni:

B Steypujdrnspinnar sem ad mestu eru ur nikkel,
nikkelhlutfallid er frd 60% til 100%.

m Alpinnar, til sudu { 41 og dlblondur, badi steypt og
valsad efni.

B Koparpinnar, til sudu 4 breidu drvali af
suduhefum koparblondum.

B Slit- og hardsudupinnar, par sem gerdar eru kréfur
um efni sem eiga ad pola hdan hita, teringu, slit,

hogg og prysting.

B Djdpsudupinnar, til sudu 4 6f6sudum
stifsuduskeytum og til sudu 4 bakstrengjum dn
mikillar réthreinsunar.

B Pinnar, til ad fuga/skera 1 allt stdl og adra malma.
B Celluldsapinnar, fyrst og fremst til sudu l60rétt
fallandi 4 roralognum (pipeline). Har straumur

samfara sverum pinnum og gédri innbrennslu gefa
mikinn suduhrada.
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Yfirlit yfir malmsuduadferdir

Flokkun rafsudupinna

Huodadir rafsudupinnar fyrir ljéosbogasudu eru m.a.
flokkadir samkvaemt Evrépustadli EN og alpjodleg-
um, ISO. I Evrépu nota EU- og EFTA londin sam-
eiginlega Evrépustadla EN, fyrir sudu, efni, préfun,
eftirlit o.s.frv. A komandi drum munum vid vinna
med islenskar, evrépskar og alpjédlegar vidmidanir og
stadla.

Nokkrir IST EN stadlar sem sudumenn eiga ad hafa
innsyn { eru:

IST EN 499 um flokkun og merkingu rafsuduvira
IST EN ISO 6947 um sudust3dur

IST EN 287-1 um hafnispréf sudumanna

IST EN ISO 5817 um flokkun sudugalla

IST EN ISO 2553 um teiknitdkn fyrir sudu

IST EN 729 um gadakrofur

IST EN 1011-1 um framkvemd rafsudu

IST EN ISO 15609-1 um suduferilslysing

Geymsla

Sudupinnar eiga ad geymast 4 purrum stad til ad fordast
rakaskemmdir. Fyrir basiska pinna 4 hitinn ekki ad vera
legri en +15 °C og rakastigid ekki harra en 40%. A
vinnustodum par sem rakatigid er hdtt skulu pinnarnir
geymast { hitaboxum. I sumum tilfellum @ttu fyrirtzkin

a0 skrifa nidur medhondlunarferli sitt 4 suduefni.

Sampykki

Ba0i Force Institute { Danmorku og s@nska Svets-
kommissionen gefa ut lista yfir sudupinna sem eru
sampykktir eftir st6dlum landanna og vidmidunum
stofnananna.

Fyrir viss verkefni getur purft sérstakt sampykki frd t.d.
De Norske Veritas eda Lloyds Reg. of Shipping.
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Grunnatrioi TIG-sudu

TIG-suda er ad morgu leyti 6lik MIG/MAG-sudu.
Vid MIG/MAG-sudu er rafskaut og suduefni sami
hlutur. Vid TIG-sudu kviknar ljésboginn 4 milli
wolframrafskauts og vinnslustykkis, en suduefnid
er oftast matad handvirkt en einnig vélrent { sudu-
pollinn. Med 60rum ordum, suduefni og rafskaut eru
tveir olikir hlutir.

TIG-suda er framkvemd ymist med jafnstraumi eda
ridstraumi, allt eftir eiginleikum médlmanna sem sodnir
eru. Stdl, ryofritt stdl, eir og eirblondur eru sodnar 4
jafnstraumi. Al og lblondur verdur hinsvegar ad sjéda
4 ridstraumi vegna pess hve torbraedd oxiohudin 4
alinu er. Ridstraumurinn brytur upp oxiohudina pannig
ad komist verdi ad hreinum malminum. Pad er haegt ad
sjoda dl 4 jafnstraumi plispdl (+), en pd er hztta 4 ad
wolframrafskautid bradni.

Vid TIG-sudu er hagt ad kveikja ljéosbogann med pvi
ad strjuka skautinu vid vinnsluefnid, p.e.a.s. eins og
pegar kveikt er 4 eldspytu. Pessi adferd er notud pegar
bunadurinn er einfaldur og krofurnar litlar. Oftast er
notud hationikveiking til pess ad kveikja ljésbogann,
en par sem hatidnistraumur truflar m.a. dtvarpsbylgjur
hafa adrar gerdir kveikibunadar litid dagsins 1j6s. Ein
peirra er s.k. ,liftarc*, en pd er rafskautid latid snerta
vinnslustykkid, straumnum hleypt 4 og rafskautinu
sidan lyft, en pd kviknar ljésboginn.

Vid TIG-sudu er bara notad ovirkt gas — argon eda
helfum.

TIG-suda er gerd i hlif af streymi 6virks gass.
Suduefninu er baett i handvirkt.
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Yfirlit yfir malmsuduadferdir

Bunadur til TIG-sudu

Straumgjafinn fyrir TIG-sudu getur verid afridill, in-
verter, transari eda straumgjafi sem hefur ba2di rid- og
jafnstraum, par sem hagt er ad stilla 4 pann straum sem
hentar hverju sinni. A eldri biinadi var straumgjafinn
sér og kveikibinadurinn sér, en 4 nyrri vélum er allt
sambyggt { s6mu einingu.

Fyrir utan straumgjafa og kveikibuinad, er styribun-adur
fyrir gasfledi hluti af TIG-suduvélinni. Nitima TIG-
suduvélar hafa binad eins og tionistilli, stillingu fyrir
forgas og eftirgas, stillingu fyrir upp straum (slope up)
og nidur straum (slope down).

Sterri vélar, yfir 150 A, hafa oft vatnskelda sudu-
byssu.

Rafskautid er ur hreinu wolfram eda bléndu af wolfram
og zirkénium fyrir sudu 4 ridstraumi, og wolfram med
thorium fyrir sudu 4 jafnstraumi. Til eru fleiri afbrigdi
rafskauta s.s. med zirkonium, lanthani og ceriumi.

Sudubyssan samanstendur af suduhandfangi, festingu
fyrir rafskautid og gasdreifara. Fremst er gashulsa
(postulinshulsa) og aftast er rafskautsskaft sem rimar
og hlifir rafskautinu.

TIG-sudubyssa.

Orugg vinna vid hlifdargas-
sudu; geymsla og medhondlun
gashylkja

Gashylki sem er { notkun, 4 ad geyma vel fest, 4
suduvélinni eda { ndmunda vid hana. Petta 4 jafnt vid
um sudugas sem bakgas.

Flutningur og tilfersla gashylkja 4 ad fara fram med
par til gerdum gaskerrum. Petta 4 ad tryggja Srugga
medferd hylkjanna en kemur lika { veg fyrir 6parfa
erfidi sudumannsins.

o IDAN
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Pegar ekki er verid ad sjo6da 4 ad loka fyrir gashylkid!

Hylki sem ekki eru { notkun 4 ad geyma 4 merktum stad,
helst nerri dtidyrum. Petta audveldar vinnu slokkvilids
vid hugsanlegan eldsvoda.

Hlifdargastegundir eins og argon, kolsyra og helium
eru { sjalfu sér ekki eldfimar. Hins vegar er til rét-
hlifdargas sem er blanda vetnis og niturs, og vetnid
brennur, jafnvel { blondunni.

Prystingurinn { hylkjunum er har, 150-200 bar, og skal
pvi adgat h6fd vido medhondlun peirra.

Sudustraumgjafi fyrir TIG-sudu.

Beinid aldrei hita

ad gashylkjum eda bunadi!
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Yfirlit yfir malmsuduadferdir

Grunnatridi logsuou

Logsuda likist TIG-sudunni ad pvi leyti ad suduefnid
er matad handvirkt { sudupollinn.

Pad er hid eina sem er sameiginlegt med pessum
adferdum. S4 hiti sem notadur er vid logsuduna fest
vid pad ad brennt er blondu acetylen (C,H,) og surefnis
(O,). Rétt blanda gefur loga sem { heitasta hluta sinum
er 3000°C.

Sudugas er geymt { hylkjum, sem stundum eru tengd
morg saman 1 s.k. bunt. Peir sem nota mikid magn fa
surefnid { fljétandi formi.

A gashylkin eru settir prystijafnarar, sérstakur
prystijafnari er fyrir hverja tegund af gasi. Hlutverk
pessara prystijafnara er ad minnka prystinginn {
hylkjunum nidur { hefilegan vinnuprysting.

Fra prystijofnurunum er gasid leitt eftir gasslongum ad
handfangi og brennara.

Loganum mad skipta 1 kjarnaloga og ytri loga. Heitastur
er loginn rétt framan vid kjarnalogann.

G 4.2.5 Innihald — Béklegt namefni

Orugg vinna vid logsudu

Ef rétt er hirt um bunadinn eru nutima gastaeki mjog
orugg og 6hopp eru fatid. Hafa skal p6é { huga ad
prystingurinn 4 hylkjunum er 200 bar 4 sdrhylkjunum
og 15 bar 4 acetylenhylkjunum.

Acetylenid er lika vidkvemt fyrir s.k. utfalli, p.e.a.s.
ef pad myndast holrymi { massanum sem gasinu er
»pakkad“ 1 getur gasid fallid it og sprungid.

Vid prystijaftharana 4 ad tengja bakslagsloka. Engin
gasteki { dag eiga ad vera dn pessara sjdlfsogdu or-
yggistekja. A suduhandfanginu eiga einnig ad vera
einstreymislokar.

Innan seilingar frd gastekjunum 4 einnig ad vera
hlifdarhanski sem nota skal vid ad loka gashylkjunum
ef bruna ber ad hondum.

Gashylki geta sprungid ef medferd peirra er réng.

HEIMILDIR:
,»Suouhandbekur“ — ESAB, AGA, Kemppi
,, Frumsamio efni“ — Bengt Westin
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G 4.2.6 Innihald — Boklegt nam

Orugg vinnubrdgd & byggingarstad

G4.2.6 Orugg vinnubrégd a byggingarstad

(M4.2.6, T4.2.6,

Vinnuadsteeodur: sérstok van-
damal vio vinnu utanhuss, vin-
na i mikilli haed, vinna i erfiou
landslagi, miklum hita, kulda
eda vindi

Oft fer meginhluti suduvinnunnar fram 4 verksteod-
inu, en endanlega samsetningu verdur ad fram-kvema
4 byggingarstad. Suduvinna 4 byggingar-stddum gerir
sérstakar krofur til sudumanna, en hun hefur lika ahrif
4 vinnuadstedur hans. Vega verdur upp pau neikvadu
dhrif sem vindur, drkoma, hiti/kuldi o.f.l. hafa, og
um leid verdur ad taka tillit til dhaettupdtta eins og
vinnuhadar eda hrunhattu { skurdum og grunnum.

Framkvamd suduvinnu vio er-
fioar veouraostaeour

Pegar unnid er vid sudu utanhudss verdur ad hlifa
vinnslustykkinu fyrir dhrifum vedurs. Sérstaklega eru
suduadferdirnar TIG og MIG/MAG vidkvemar fyrir
minnstu dhrifum vinds, og eru pvi ekki heppi-legar til
dtivinnu.

Unnid vid sudu a réralégn.

" IBAN
fraadsiusetur
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E5.2.3)

Pinnasuda og sjdlfverndandi rorprddur (Innershield)
pola vegan vind, en til ad tryggja sudugadin atti alltaf
ad reyna ad hlifa sudustadnum 4 einhvern hatt. Til pess
eru ymsir moguleikar — allt frd einf6ldum vindhlifum
ur seglduk og ad pvi ad byggja alveg yfir vinnustadinn.
Faranleg tjold ur stdlgrind og med hvitum eda gulum
dik eru algeng. Ljésir dikar sem pessir hleypa birtu {

gegn.

;,_'h'; : - .I % ; ;._
Daemi um yfirbyggdan vinnustad.
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Orugg vinnubrdgd a byggingarstad

G 4.2.6 Innihald — Boklegt nam

Ahrif frumkraftanna

Vindur

Jafnvel tiltdlulega vagir vindar eda einstaka vind-
gustur getur bldsid burt gashlifinni frd ljésboganum og
valdid pvi ad sudan verdur loftbolufyllt. Par ad auki
getur vindkalingin gert sudumdlminn stokkan.

Hitastig

Pad @tti ad fordast suduvinnu pegar hitinn er undir
frostmarki, par sem mikil hatta er 4 ad hin hrada kaling
valdi pvi ad sudumdlmurinn og grunnefnid { HAZ verdi
stokkt. Pegar s00i0 er { kulda, 4 ad forhita sudusvadid.
Oft dugir ad hita upp { stofuhita (+20°C). Til ad hindra

of hrada kélnun 4 sidan ad pekja sudusvedid med
einangrunarmottum.

Par sem mdlmar leida vel badi hita og kulda, sam-timis
pvi sem suda er kyrrstoduvinna, pd er pad mikilvagt ad
kledast rétt vid vinnuna, p.e. ad klad-ast hlyjum og
vindpéttum fotum, og ad nota set-dynu.

Hitastigid getur lika verid til vandreda 4 sumrin.
Suduvinna { miklum hita getur verid alveg jafn erfid og
suduvinna { kulda. Pad verdur ad undirstrika mikilvaegi
pess ad nota hlifdarfot pott heitt sé { vedri. Suduspraut og

Sélskin inn i suduskerminn er 6paegilegt. Munid ad
nota ALLTAF hliféarbunad vid sudu.
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utfjélubla geislun gera hlifdarfot og annan hlifdarbiinad
naudsynlegan { hvada vedri sem er. (Freistist aldrei til
pess ad sjoda { stuttbuxum og bol). Pad getur lika verid
Opegilegt pegar solin skin inn { suduhjalminn, en med
réttu vinnuskipu-lagi og hlifdarskermum er oftast hagt
ad komast hja slikum épagindum.

Vid suduvinnu { kyndiklefum, vélarimum og 4 viss-
um svaedum { verksmidjum getur hitinn einnig verio til
vandrada. Viftur eda aukid loftfleedi ad vinnu-stadnum
getur verid til mikillar hjdlpar, en g&tid pess ad pad
spilli ekki streymi hlifdargassins. Ef hitinn er med
afbrigdum mikill er rddlegt ad borda salttoflur og ad
drekka mikid vatn.

%
Geymid suduefnid i hitaboxi eda i hitaskdp.

Urkoma

Fordist ad sjoda { regni eda snjo. Par sem gerdar eru
miklar krofur til sudugeda md alls ekki framkvema
suduvinnu vid slikar adstedur par sem hetta 4 1éleg-
um sudugadum er mikil.

Takid hlé 4 suduvinnu ef gerir urkomu. Gleymid ekki
ad breida yfir sudusvedid, koma suduvélinni { skjol
eda undir yfirbreidslu, og ad sjdlfsogdou 4 ad setja
suduefnio { hitaskdp.
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G 4.2.6 Innihald — Boklegt nam Orugg vinnubrdgd & byggingarstad
Prumur Vinna { mikilli had krefst stodugrar arverkni, og pad er
Prumuvedur pvi afar mikilvaegt ad pallar og annad sem unnid er 4
getur verid sé€ stodugt. Pad er ur ymsu ad velja; badi still-ansar og
hattulegt ef vinnupallar af ymsum gerdum og feran-legar korfur

eldingu sler (,,sky-liftar) og skaralyftur.
nidur { stdlvirki.
A0 auki getur elding Stillansar og vinnupallar eiga ad vera vel festir og med
sem slaer nidur valdid grindverkum sem hindra fall.

miklu tjéni 4 rafeindabinadi mitima suduvéla.

bPegar unnid er i faranlegum vinnukorfum eiga
studningsfaeturnir ad vera 4 stodugum grunni.

Orugg vinna i mikilli haed Getid pess ad festa stiga og troppur vandlega.

Pad m4d aldrei hunsa 6ryggid pegar unnid er { mikilli

had. Slys sem verda vegna falls eda bpegar hlutir e ] o
falla nidur 4 pd sem eru undir, eru alltof stért hlutfall Vinnid aldrei standandi i stiga!
vinnuslysa.
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Deemi um vinnupalla og lyftur.
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Orugg vinnubrdgd a byggingarstad

G 4.2.6 Innihald — Boklegt nam

Orugg vinna i skurdum, grunnum
0.p.h.

Pad er ekki bara vinna { miklli h&d sem hefur hattu {
for med sér, jafnvel andstedan - p.e. vinna { skurd-um
og grunnum - hefur sina dhattupaetti.

[ skurdum og gongum er alltaf viss hatta 4 hruni,
sérstaklega ef urkoma hefur losad um jardveginn. Vid
lengri skurdavinnu er rétt ad hafa 4 stadnum dalubtinad
til ad deela upp vatni sem safnast { skurd-inn.

Vatn sem safnast 4 botn skurda og gangna getur valdid
alvarlegum Shoppum ef rafleidslur lenda 1 pvi.

Jardtenging

Jardtenging sudurdsarinnar 4 alltaf ad vera fest eins
narri sudustadnum og haegt er. Pvi lengri sem leidin
er frd suduvél ad sudustad, pvi meiri hetta er 4 pvi ad
straumurinn fari 6ventar - og stundum lifshettu-legar
- krékaleidir.

Til demis getur sudustraumurinn gert jardtengingu
husarafmagns Ovirka, eydilagt rafstyrda loka, skad-
ad lyftuvira o.s.frv. Varist sérstaklega ad jarOtengja {
jérnabindingu.

B As niifa vinnufélgum via

g

haettum suduvinnunnar

Vinna 4 byggingarstodum er sérstaklega
dhattusom. Timapressa, margir idnadarmenn
4 litlu svadi, slemt vedur o.s.frv. eykur

dhaettuna. Pad er pess
vegna afar mikilvaegt
a0 verkferi og annad
s€ stadsett pannig ad
fallhettan verdi sem
minnst. Getid bess

Addrattarafl jardar
hefur viss ahrif pegar
unnid er i mikilli haed.

Hlutir sem falla fara
alltaf stystu leid
nidur.

Réravinna i
skurdi.

Festio aldrei jaroklemmuna i

vinnupallinn!

ad vara vid vinnufélagana sem e.t.v. verda ad fara um
undir vinnustadnum. Dreifid ekki sudulusum, heitu
gjalli, pinnastifum, afskurdi o.fl. pannig ad pad geti
skadad adra.

Verndadu pig sjalfan

Notadu alltaf hlifdarhjdlm, 6ryggisské (alls ekki
tréklossa) og heil vinnuf6t vid vinnu 4 stillonsum.

Notid alltaf liflinu pegar fallhetta er fyrir hendi.

Festid vel sudukapla og gasslongur. Fallandi
sudukapall vegur nokkur kilé og getur jafnvel
tekid med sér sudumanninn { fallinu.

Hlifid umhverfinu

Hafio ®tid eldhattuna { huga. Fjarlegid brennanlegt
efni fra vinnustadnum. Breidid yfir pad sem ekki er
hagt ad fjarlegja. Fylgist med, ekki bara undir vinnu-
stadnum; { byggingum og 4 samsetningarstodum getur
brennanlegt efni lika verid hinum megin vid vegginn
og 4 gdlfi eda paki yfir vinnustadnum. Vegir suduneista
eru ofyrirsjdanlegir!

HEIMILDIR:
Beett vinnuumhverfi, byggingarstadir. Eigin reynsla, Bengt Westin, Jan Jonsson
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