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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 preytist.

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

ingar:

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

B Fordastu ad vinna med handleggina yfir axlarhad.

B Hafdu handleggina sem nast likamanum pegar
pad er mogulegt.

B Stattu med hnén litillega beygd ef pu stendur vid

suduvinnu.

B 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 onnur storf, eins og ad
setja saman, punkta, slipa o.fl. Vertu ekki modur pegar
pu byrjar ad sj6da, taktu pér pdsu og lattu pulsinn
hagja 4 sér, pd verdur drangurinn betri.

Vel pjalfadur og hvildur

sudumadur gerir bestu verkin
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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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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.

Hafir pu pegar lesid bdklega efnid fyrir eina sudu-

Peir kaflar sem eru sérstakir fyrir hverja adferd eru

merktir med dokkum bakgrunni 1 t6flunni.

Taflan er flokkud eftir r60inni 4 koflunum { MMA-

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

E1.21

Undirstéduatridi rafmagns

Notkun rafm. vid sudu

M1.21  Grunnur raffraeedinnar

m Notkun rafm. vid sudu
M1.2.3  BIUIES

T1.21  Grunnur raffraedinnar

L% Notkun rafm. vid sudu

G1.21  Sudubunadur og gas

G1.2.2 EILEGIEIREESIL]

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
E4.21  Samdr. Spenna, formbr. M4.21  Samdr. Spenna, formbr. T325  Suduheefni stals G4.21  Samdr. Spenna, formbr.
E4.22  Sudugallar M423  Sudugallar T4.2.1  Samdr. Spenna, formbr. G325  Sudugallar
Bunadur til pinnasudu Bunadur til pradsudu Sudugallar [ch A Sudubunadur og gas
Yiirlit yfir malmsuduadfersir m Yirlt yfir rafsuduast. | Bunadur til TIG-sudu Yiirlit yfir suduadferdir |
E5.21  Suduhasfni stals M3.25  Suduhafni stals T4.25 VAl yili RN G3.24  Suduhafni 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  Suduskeyti i ror M5.2.2  Suduskeyti i ror 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
E6.2.4 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 Eitirlit og préfun M5.2.5  Eftirlit og préfun T5.2.5 Eftirlit og préfun G 3.21  Eftirlit og préfun
E7.2.4  Yfirit yfir sodna hluti
E 8.2.1  Upprifjun; Sudugallar M 6.2.4  Upprifjun; Sudugallar T6.24  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
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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:
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Verklegar afingar TIG 1 Kynning a kverksudu

T 1 Kynning Timamork 2 kist.
Afangi EWF-E1 Kverksuda

bessi afangi a ad veita undirstédufaerni i framkveemd kverksuda med TIG-sudu.

TIG er stytting 4 ,,Tungsten Inert Gas*. Tungsten eda
Wolfram, er efnid sem rafskautid er gert ur, stundum
blandad 60rum efnum. Inert, sem pydir ,,6virkt®, lysir
hlifdargasinu sem notad er vid suduferlid. Ovirkt gas
hefur 4 engan hatt dhrif 4 fljétandi sudubadid, og ekki
verdur um ad ra&da nein efnahvorf { tengslum vid

vinnsluefnid.

Kverksuda er pad kallad pegar hlutar vinnslustykkisins l

mynda horn par sem sudan lendir { kverkinni. Dzemi um kverksudur.

Afanginn hefst 4 grundvallaratridunum ad byrja sudu, ,’ \‘

byrja upp 4 nytt eftir st6dvun, pvi ad fylgja sudurauf og

ad sj6da med jofnum fersluhrada. [ ——] flaug [ —

[ textanum sem fylgir vinnuleidbeiningunum geta verid
ord sem kannski eru ny i eyrum byrjenda i faginu eda

ord sem hafa adra merkingu hér en annars stadar. Hér +— —
fylgir ordalisti sem vonandi skyrir eitthvad:
Asuda: suda 4 yfirbord efnis (ekki { rauf). R L 1

Bil eda sudubil: er bilid 4 milli peirra hluta vinnslu-
stykkis sem 4 ad sj6da saman.

Bogalengd: fjarlegdin 4 milli enda rafskautsins og
sudupollsins (ljésbogalengd).

Botnstrengur: fyrsti sudustrengurinn sem sodinn er {
botn suduraufar (sjd einnig um rétstreng).
Braedslusvaedi: er svaedid par sem vinnsluefni og
suduefni hafa brddnad saman.

Fashorn: er gradufjoldi fasads kants 4 vinnslustykki.
Flaug/lif: n6fn 4 hlutum stangaefnis (sja mynd). . . innbragdsla
Raufarhorn: er summa beggja fashornanna 4 vinhsluefni >
vinnslustykkjum sem mynda sudufigu. h

Gigur: hola sem stundum myndast 1 lok sudu. h
Vinnsluefni: smidastykkid sem 4 ad sjoda.
Hlifoargas: gasid sem verndar wolframrafskautio,
sudupollinn og enda suduefnisins.

Innbraedsla: er hve djupt inn { vinnsluefnid sudan
ner.

Ljosbogi: sd rafneisti sem myndast og helst 4 milli
rafskauts og vinnslustykkis.
Oxioleifar: glerungslikar gjallleifar kisil- og mang-

anoxida sem mynda brtina flekki 4 sudunni. liésbogi

Ta
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Kynning a kverksudu

Verklegar afingar TIG 1

Gigsprunga(Cratercrack, pipe): samdrattarholrymi {
enda sudustrengs.

Ro6t: si hlid suduskeyta sem er ,hinum megin®, p.e.
bakhlio frd peirri hlid par sem sudan fer fram.
Rotarstrengur: fyrsti sudustrengurinn sem sodinn er {
botn suduraufar (sjd einnig um botnstreng).

Skérun: par sem annar hluti vinnslustykkis liggur ofan
4 hinum.

Stillibreytur: samheiti yfir alla pd patti sem parf ad
samhefa til ad nd gédum drangri 1 sudunni.
Sudupollur: bradinn malmur sem er blanda vinnslu-
efnis og suduefnis eda bara bradid vinnsluefni.
Sudustrengur: er stadsetning brddins madlms ur
suduefninu, 4 yfirbordi grunnefnisins eda 1 sudurauf.
Sudustédur: sja lysingu til hagri. Til pess ad gefa
upp stodu sudunnar eru notadar skammstafanir sem
byrja 4 P (position) dsamt bdékstaf sem visar til stefnu
sudupinnans, sudubyssunnar eda suoubrennarans.
Timamérk: kjortimi sem @fing 4 ad taka. Er haegt ad
lengja eda stytta eftir getu nemans.

Wolframrafskaut: endast6d sudustraumsins 1 sudu-
byssunni 4dur hann hleypur yfir { vinnsluefnid sem
ljésbogi. Getur verid ur hreinu wolfram eda blandad
efnum eins og t.d. pérfumoxioi.

WPS: Welding Procedure Specification, 4 islensku
kallad suduferilslysing, par sem allar upplysingar eru
um pad hvernig framkvama 4 dkvedna sudu.

Munurinn 4 pessu ndmsefni og eldra efni er ad hér
eiga allar suduafingar ad fara fram eftir suduferils-
lysingum (WPS). A0 sjé0a eftir suduferilslysingu gerir
krofu til sudumanns um aga og skipulag. Eigin skodanir
um framkvemd sudunnar hafa sitt gildi, en paer taka
ekki alltaf tillit til samsetningar vinnsluefnisins eda
burdarpols.

[ lok dfangans fer fram prof, bzdi béklegt og eins
verklegt, 1 peim sudustodum sem @fdar hafa verid {
afanganum. Profid 4 kennarinn ad meta og profstykkin
d ad geyma. Pessi profstykki er lika hagt ad nota til
titgdfu skirteinis samkvaemt [ST-EN 287.

14

Gildissvid réttindaskirteinis veltur 4 efnisvali og
efnispykkt.

Reglum samkvemt 4 réttindapréf ad fara fram undir
eftirliti pridja adila.

Pessum dfanga tilheyra einnig boklegu kaflarnir:

T 1.2.1. Undirstéduatridi rafmagns

T 1.2.2. Notkun rafmagns vid ljdsbogasudu
T 1.2.3. Sudubunadur

T 1.2.4. Heilsa og 6ryggi

ra

(=)

AF

FE

Sudustééur

Overlappsfog

Skérun
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Verklegar afingar TIG 1

Kynning a kverksudu

Almennar vinnuleidbeiningar fyrir sudumenn

Adur en byrjad er & suduvinnu, 4 ad
ganga ur skugga um eftirfarandi:

1. Ad rétt suduferilslysing (WPS) sé€ notud.

2. Pad suduefni sem nota 4 vid @fingarnar 4 ad sakja 4
lager 40ur en byrjad er ad sjéda. Medan 4 &fingunum
stendur er hver nemi dbyrgur fyrir sinu suduefni! Pad
4 ekki ad liggja 4 gdlfinu eda 4 suduvélinni. Ekki
md blanda saman Glikum gerdum suduefnis! I lok
vinnudags 4 ad setja 6notad suduefni aftur 4 lagerinn.

3. Pad magn suduefnis sem tekid er ut af lager 4 ad
hafa notkunarporf vinnudagsins.

4. A9 suduefnid 4 ad medhondla pannig ad pad komist
ekki { snertingu vid ohreinindi, oliu, raka eda annad
sem getur spillt pvi. [ sudubdsnum 4 suduefnid ad vera
vel merkt.

5. Ad naudsynlegur bunadur til hitamalinga s€ til taks.
Ef hitakritar eru notadar 4 ad vera a.m.k. ein til ad préfa
forhitunina og ein til ad préfa millistrengjahitastigio.
Ef rafeindabtinadur er notadur til hitamelinga 4 hann
ad vera kvardadur.

6. A0 sudubil og kantar eiga ad vera samkvaemt
ferilslysingunni. Ef sudubilid er rangt, er pad engin
afsokun fyrir I€legum sududrangri.

7. A0 allt eldfimt efni 4 a0 hreinsa fra svadinu {
kringum sudustadinn.

8. Leyfi fyrir ,,Heitri vinnu* 4 ad gefa 1t par sem pad 4
vi0, adur en hafist er handa vid suduvinnu.

Medan & sudu stendur:

1. Ef krafist er forhitunar 4 ad halda pvi hitastigi frd
upphafi til loka suduvinnunnar. Hitastigid 4 ad mela
75 mm frd sudufigunni.

2. Fylgist reglulega med pvi ad millistrengjahitinn
verdi ekki of mikill. Hitastigid er melt { raufinni, 4

si0asta streng.

3. Ef gera parf hlé¢ 4 sudunni verdur a.m.k. 1/3 hluti
raufarinnar ad vera fylltur.

‘.. N © Lernia

Eftir sudu:

1. Sudan er fyrst tilbdin pegar hafa verid hreinsadar
af vinnslustykkinu allar hugsanlegar leifar sudureyks,
gjalls og sudulusar.

2. Sudustadinn 4 ad prifa og ganga skal frd verkfeerum
og vélum.

Almennt:

Suda er handverk, eitt af faum sem eftir lifa { ndtima
i0nadi. Fdir starfshdpar eru undir jafn stodugu eftirliti
og starfa eftir jafn strongum reglum og sudumenn.
Pessar vinnuadstedur gera miklar krofur til peirra sem
starfa { greininni.

Sd sudumadur sem ekki heldur vinnustad sinum
snyrtilegum og medhondlar ekki suduefnid 4 réttan
hatt eda ad 6dru leyti skortir dbyrgd og aga, er ekki d
réttri hillu 1 lifinu og @tti pvi ad skipta um starf.

Arangurinn { starfi veltur nzr eingéngu 4 peim sem
syour. Hann verdur ad geta stadid undir peim vant-
ingum sem til hans eru gerdar - 4 allan hatt.

Namsafangar

Ur Guideline:
Afanginn TI veitir grunnkunndttu ¢ TIG-sudu og er
sérstaklega meelt med honum fyrir byrjendur.

beir hlutir sem d ad sjoda i pessum dfanga eru syndir {
1flu T1.1. Ahersla er 16g0 d eefingar i kverksudu.

Samhlioa verklegu cefingunum fer fram bdklegt ndm.
Innihald pess, dsamt timadcetlunum, er ad finna i toflu
T1.2.

[ lok dfangans d ad sjéda profstykkin, samkvemt
toflu T1.3. Sudurnar skulu metnar af kennaralleio-
beinanda. Pessi profstykki er einnig hwegt ad nota
vio skirteinisitgdfu samkvemt EN 287. Gildissvio
skirteinis veltur d efnisvali og efnispykkt.
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Kynning a kverksudu

Verklegar afingar TIG 1

Nokkur rad adur en hafist er
handa

TIG-suda, eins og allar adrar suduadferdir, er hdd
réttri notkun, bunadi sem er { lagi og hefir verkefninu,
kunndttu og dhuga sudumannsins.

Hlifdargasid er mikilvegur pattur vid TIG-sudu. Pvi
er dridandi ad hugsa vel um pann buinad sem stjornar
gasfledinu og sjd til pess ad hann vinni eins og til er
etlast.

Athugid pess vegna gasfledio reglulega. Treystio ekki
um of a fledimeli gasprystijatnarans. Athugid slongur
og tengingar a.m.k. einu sinni { viku. Profid med
lekaleitarvokva eda sdpuvatni.

Athugid ad notud sé rétt sterd af gashulsu. Of litil
gashulsa fyrir gefid fledi veldur jektordhrifum sem
geta valdid pvi ad loft sogast inn ad sudupollinum.

Farid varlega med gashulsuna. Hun er yfirleitt gerd
ur postulini og getur audveldlega brotnad vid sle@ma
medferd. Skemmd gashulsa getur haft afar slem dhrif
4 sududrangurinn. Hafid einnig { huga ad mismunandi
raufargerdir purfa mismikid gasfledi. Inni { kverk parf
t.d. ekki eins mikid fl0di eins og 4 hornskeyti.

Wolframrafskautid er litill, en dkaflega mikilvegur
hluti. Notid rétta sterd. Of litid rafskaut sem verdur
fyrir miklu straumadlagi getur bradnad og skilid eftir sig
wolframleyfar { sudunni (Sjd toflu til hagri).

Skemmd rafskaut og rafskaut sem fengid hafa 4 sig
,slettur” sudu- eda vinnsluefnis verdur umsvifalaust
ad slipa. Ef sudu- eda vinnsluefni hefur hladist 4 raf-
skautid verdur ljésboginn afar 6stodugur og sudu-
drangurinn eftir pv{ slemur.

Lesio boklega kaflann T1.2.2. um slipun rafskauta.
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Athugid gasflaedid reglulega!

Radlagt gasfleedi - steerd gashulsu

Straumur Gashulsa Gasfl=di

{A) 0 mm litrarimin
-0 G-8 56
70150 g-10 G-8
150-250 1012 g-10
250-300 1215 1012

>

0

Skemmd gashulsa getur komid i veg fyrir
godan suduarangur.

Sudustraumur - staerd rafskauts

bvermal Jafnstraumur Ridstraumur
mim stal / rydfritt al
1,0 10-B0 1050
1,6 55-120 40-80
2.0 80-180 §0-110
2.4 100-230 70120
3,2 170-300 80-180
4,0 260-450 160-240
il ||
&« [—

Rétt slipad rafskaut (ad ofan) og annad sem
sannarlega er porf a ad slipa (ad nedan).

© Lernia o ’ O e



Sudueefingar T 1

Verklegar &fingar — asuda a plétu, kverksuda

T 1.1 Verkleg aefing

Timamork 6 klst.

2a. Suda strengja a plotu (WPS T1P-2-A)

Fyrsta ®&fing med TIG-adferdinni hefst med pvi ad sjoda strengi 4 plotu. Afinguna 4 ad gera i stodu PA (ldrétt).

Notid rétta suduferilslysingu (WPS) nr. T1P-2-A.

g GRUNNEFNI: R

Ryofri plata 2 x 200x300 mm
RAFSKAUT:
Wolfram-Térium (WT20) @ 1.6 mm

.
(" Stada: PA, Pa

PF
=N

SUDUEFNI:
AVESTA SKR SI 92,0
(eda sambeerilegt)
Hlifdargas: AGA MISON
(eda sambeerilegt)

\

Framkveemio
Notid rissndl og reglustiku til ad rissa nokkrar linur
langsum 4 pl6tuna. Hafid u.p.b. 15 mm 4 milli linanna.

Slipid wolframrafskautid pannig ad oddurinn verdi
hzfilega hvass. Pad getur verid gott ad slipa bdda
endana. P4 er haegt ad snua rafskautinu vid pegar annar
endinn verdur énothafur. Varist innondun slipiryksins,
par sem porium getur verid heilsuspillandi.

Vid TIG-sudu er dridandi ad hafa studning fyrir
handleggina. Pad er afar erfitt ad sj6da frihendis par
sem petta er mikid ndkvamnisverk.

Hefjid suduna vid enda plotunnar (pann heagri fyrir
rétthenda). Stadsetjio sudubyssuna, dn pess ad kveikja
ljésbogann, { 105° — 120° halla frd sudustefnunni, ca.
2-3 mm fyrir ofan pl6tuna. Suduefninu er haldid pvi
sem na&st hornréttu vid byssuna.

Ef pu ert 66ruggur med ad kveikja, getur pu hallad
byssunni pad mikid ad gashulsan snerti grunnefnio,
pa kveikir pud ljésbogann, sidan réttir pu byssuna vid
aftur.

Stydjid handleggina t.d. vid bordbrinina. Bilid 4 milli
rafskauts og suduefnis er pad litid ad mikil hatta er 4
ad pau rekist saman.

Setjid suduskerminn nidur og kveikid ljésbogann.
Matid suduefnid fremst i sudupollinn pegar efnid

brdadnar. Pendlio ekki!

Endi rafskautsins 4 alltaf ad vera u.p.b. 2-3 mm ofan
vid sudupollinn.

". N © Lernia

=

Rissid a plétu.

15 mm

/

Hefjid suduna vid kant plétunnar.

Matid suduefnid fremst i sudupollinn.

Reynid ad sjoda sem jafnast, pannig ad
»mynstrid“ a sudustrengnum verdi jafnt og pétt.
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Verklegar &fingar — asuda a plétu, kverksuda Sudueefingar T 1

Fylgid risslinunum og reynid ad finna réttan takt - baeta
i - fera fram — bata { — fara fram - o.s.frv. par til
hreyfingarnar verda 6sjdlfradar. Sudan 4 ad verda j6fn
med péttu, einsleitu mynstri.

A AT AT A AT AP AP AT

ATH! Pad m4 ekki breda { gegnum plstuna! |

$j60id wp.b. 50 mm og gerid hlé. Stillid nidur- ATH! Engin gegnumsuda er leyfd!

troppunartimann (slopedown) pannig ad ljésboginn
slokkni hagt og rélega. Pannig er komid { veg fyrir ad
auga myndist { enda sudunnar.

Ljukio sudu med pvi ad fara litid eitt aftur 4 bak upp
4 sudustrenginn. Lyftid ekki sudubyssunni upp fyrr en
eftirgasio er hatt ad streyma.

Endurkveiking 4 ad gerast 3 - 5 mm upp 4 sudu-
strengnum. Munid ad pad tekur ddlitla stund ad nd
vinnsluhita { efnid aftur. Farid ekki af stad fyrr en efnid
er farid ad fljota!

/Efid par til 611 handtok eru pvi sem nest 6sjdlfrdd og ~ Endurkveiking gerist i aftari kanti endagigsins.
sudan verdur jofn og falleg.

Getid bess ad rafskautid komi ekki of nerri og
festist 1 sudupollinum. Ef oddurinn brotnar af, eda
ef bradinn malmur festist 4 pvi, verdur ad slipa pad.
Einnig getur purft ad slipa sudustadinn til ad koma {
veg fyrir wolframleifar 1 sudunni.

2b-2c. Suda strengja a plétu (WPS T1P-2-B og 2-C)

Vid héldum afram ad sjéda strengi a plétu. En nu verdur sudan i st6dunum PF (I6drétt
stigandi) og PC (i hlid). Fylgid suduferilslysingum (WPS) nr. T1P-2-B og T1P-2-C.

GRUNN- og SUDUEFNI, GAS og RAF-
SKAUT er sama og i sidustu afingu.

2b. Festid vinnslustykkid (plotuna) { stodustillinn og
$j00id nedanfrd og upp.

Studningur fyrir hendurnar er ekki sidur mikilvegur {
pessari @fingu. Hornid 4 milli suduefnis og -byssu er
sama og { fyrstu @fingunni, eda 90°.

Stadsetjid sudubyssuna og suduefnid vid upphafs-
punktinn. Fellid nidur skerminn og kveikid ljosbog-
ann. Munid ad pegar stdlid byrjar ad brddna og

sudupollurinn ad myndast 4 ad mata suduefni beint { Matié suduefnid i efri kant sudupollsins
pollinn til ad mynda sudustreng.

Fordist pendilhreyfingar.

Pad er best ad mata suduefnio { efri kant sudupollsins.
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Sudueefingar T 1

Verklegar afingar — asuda a plétu, kverksuda

Gefid sudustrengnum tima til ad formast badi i lengd
og breidd. Oft er flytirinn of mikill og pd verdur
strengurinn mjér og hdr. Ef sodid er of haegt getur
sudupollurinn runnid nidur eda gat brddnad 4 plotuna.

Pad getur tekid svolitinn tima ad fa tilfinningu fyrir
réttum faersluhrada.

Endurkveikingin 4 ad fara fram eins og lyst var { fyrstu
@fingu. Afid endurkveikinguna til ad fa hana jafna og
gallalausa.

Ef sudustrengurinn verdur of stér og byrjar ad renna
nidur eda ef gat kemur 4 plotuna, verdur ad gera hlé og
stilla sudustrauminn eda auka fersluhradann.

Hafid { huga ad platan verdur heitari pvi nar sem
dregur endanum. Adlagid pvi farsluhradann og
pradmatuninal

Fylgid linunum alla leidina. J6fn og reglubundin métun
suduefnis er skilyrdi fyrir fallegum sudustrengjum.

Burstid med virbursta og skodid drangurinn ad lokinni
sudunni.

Munid ad pad 4 ekki ad vera gegnumsuda 4 plétunni.

2c. Gerid somu &fingu { stodu PC. Hafid sama horn 4
milli suduefnis og -byssu eins og { fyrri @fingum.

Horn sudubyssunnar pvert 4 suduna 4 ad vera sem nast
hlutlausu, eda u.p.b. 90° midad vid plétuna, sjd mynd.

Pessi @fing er nokkud audveldari en 2b. Munid ad mata
suduefnio 1 efri hluta sudupollsins. Annars er hatta 4
ad pad myndist kantsar ad ofanverdu og sudan renni Ut
fyrir raufina ad nedanverdu.

Synid kennaranum drangurinn.

© Lernia

ﬁ" IBAN
fraadsiusetur

|
Of mikill faersluhradi veldur lélegri innbraedslu
og haum kuf a sudunni (t.v.).

MNMMNIILNIIMNIMININIIIMNIMNMMIMNIMNMINIINM)I),

DMNOMMNMNLINIIININMINMNIMIYIMINDNMMNIMMMINIM),

LORMMMMMMMMMMMMIMNMNNNNMIINRIIMIMIMNY)

Matid suduefnid i efri hluta sudupollsins.
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Verklegar a&fingar — asuda a plétu, kverksuda

Suduefingar T 1

T 1.1 Verkleg afing

Timamork 4 klst.

3a-c. Kverksuda i hornskeyti (WPS T1P-3-A)

bPessi eefing fiallar um kverksudur d utanveroum hornskeytum. Afinguna d ad gera i stOounum
PA, PF og PC. Aodeins ein suduferilslysing fylgir efingunni, WPS nr. T1P-3-A, en gildin sem i
henni standa er einnig heegt ao nota fyrir hinar suoustoournar.

( GRUNNEFNI: )
Ryofri plata 2 x 200 x 300 mm
RAFSKAUT:

\_ Wolfram-Torium (WT20) @ 1.6 mm Y

Stéour: PA,\
PC, PF

( SUBUEFNI:
AVESTA SKR Sl 91,6
(eda sambeerilegt)
Hlifdargas: AGA MISON
\_ (eda sambeerilegt)

Framkvamio:

Eins og fram kemur { suduferilslysingunni 4 sudan ad
vera fyllilega gegnumsodin. Ohdd pvi hvort unnid er
med kolstdl eda ryofritt stdl eiga peir plotukantar sem
4 ad sjoda ad vera beinir, lausir vid grddur, oliu eda
onnur 6hreinindi. Rydfritt stdl 4 ad bursta med rydfrium
virbursta!

3a. Punktid saman pléturnar. Punktunin tekur sinn tima
en upplysingar um bilid 4 milli punktanna er ad finna {
suduferilslysingunni (WPS).

Kennarinn getur synt hvernig rdtstudningslisti er
notadur til studnings vid punktunina ef sodid er {
rydfritt stdl. Hikid ekki vid ad spyrja!

Pegar komid er ad sjalfri sudunni gildir mikid af pvi
sem pu hefur pegar lert.

Pd 4tt t.d. pegar ad vita hvernig halli sudubyssunnar og
suduefnisins 4 ad vera, eda hvad?

Vid sudu { ytri hornskeyti md sudan ekki renna tt fyrir
plotukantana, en 4 samt ad fylla alveg { raufina. Pad er
porf & meiri ndkvemni en ddur, og studningur er enn
mikilvegari.

Magn suduefnis sem matad er { raufina radst af raufinni
og efnispykktinni. Pad 4 ekki ad pendla!

Sennilega ert pu dn@gdur med drangurinn ad utan-
verdu eftir eina eda tvaer sudur, en lengri tima tekur ad
nd vidunandi drangri ad innanverdu.

Vandamdlid er ad ollum likindum félgid { ferslu-
hradanum. Préfadu olika hrada og skodadu drangurinn

beggja megin.
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Vandid undirbuninginn!

Gaettu pess ad sudan fylli nakveemlega i
raufina. Gegnumsudan a ad vera jéfn og an
stérra dropa.

Bakgas.

Pegar a&fingunni er lokid, klippid burt suduna
og notio efnid aftur!
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Sudueefingar T 1 Verklegar afingar — asuda a plétu, kverksuda

3b. Punktid eins og 4dur og festid vinnslustykkid {
stodustilli { stodu PF.

Undirbuid verkid vandlega. Pad sparar mikla vinnu. \

Gettu pess ad vinnustellingin sé pagileg svo ad pu
getir lokid sudunni dn pess ad likamsdlagid verdi of
mikid.

Hikid ekki vid ad spyrja!

Einn eda tveir sudustrengir eiga ad negja fyrir pessa
efingu.

Litilshattar hreyfingar med sudubyssunni geta naegt til
pess ad fylla { fliguna, en ekki skal vera um eiginlegar
pendulhreyfingar ad ra&da.

Getid pess ad sudan renni ekki ut fyrir kantana.

Pad sem helst getur farid urskeidis 1 pessari @&fingu er

ad sudan verdi of heit { lokin. Gatid pess pvi ad adlaga

feersluhradann!

Matid inn suduefnid 4 réttan hatt.

Hreinsid ad lokum suduna med virbursta og skodid

drangurinn. ®
3c. Pessi @fing er lika { ytri hornfiigu en nd { st6ou

PC.

Sj6did eins og 1 sidustu @fingum. Hugid ad halla
sudubyssu og -efnis.

A0 loknum @fingunum skal kennarinn skoda
drangurinn.

Pessar prjar @fingar er einnig rétt ad gera dn sudu-
efnis, p.e. ad brada ploturnar einfaldlega saman.
Gegnumsudan 4 ad vera fullnegjandi pott s0did sé an

suduefnis.
A 2  ©Lernia 21



Verklegar &fingar — asuda a plétu, kverksuda Sudueefingar T 1

T 1.1 Verkleg afing Timamork 3 kist.

4. Kverksuda i T-skeyti (WPS T1P-4-A)

Pessi cefing er { kverksuou i T-skeyti. Hana d ad gera i stoounni PA. Pessi efing reynist flestum
nokkru erfioari en peer eefingar sem geroar voru hér d undan, en meo litilshdttar eefingu nest
vald d peirri teekni sem parf til ad nd gooum drangri i pessari stoou. Notio suduferilslysingu nr.

WPS T1P-4-A.

( GRUNNEFNI: h

Ryofri plata 2 x 200 x 300 mm
RAFSKAUT:
Wolfram-Torium (WT20) @ 1,6 mm

(" SUBUEFNI: Stada:PA
AVESTA SKR SI @1,6
(eda sambeerilegt)
Hlifdargas: AGA MISON [
eda sambeerilegt
\ ( gt) )

Framkvamio:

Undirbuid pl6turnar jafn vandlega og ddur. Pd getur
purft 4 smd adstod vid ad punkta, en annars eru til
hjalpartaki til pess.

Punktid pl6turnar { bdda enda dsamt 4 midju. Biddu
kennarann ad syna pér hvernig best er ad gera pad.

Leggou eitthvad undir, pannig ad vinnslustykkid sé {
45° og raufin myndi V.

Til ad koma 1 veg fyrir ad ljésboginn verdi of langur
er rétt ad sjoda med svolitid meiri skautlengd en
venjulega, eda 3-4 mm ut fyrir gashulsu.

Haldi® sudubyssunni beinni i raufinni, en byssan og
suduefnid mynda, eins og venjulega, 90° horn.

Sj6did beggja megin. Byrjid peim megin sem ekki er
punktad. Pad minnkar likurnar 4 formbreytingum.

Hér gildir ad finna pad jafnvagi milli sudustraums,
virmotunar og farsluhrada sem gefur jafna, ithvolfa
sudu dn pess ad um of mikla gegnumbradslu verdi ad
reda.

Oft er best ad auka strauminn og fd pannig upp

hradann sem parf til ad sudan verdi falleg og dn
gegnumbradslu.

22

3-4 mm

Nokkud meiri skautlengd en venjulega getur
verid naudsynleg.

Ad sudunni lokinni & ad skoda I6gun hennar.
Sudan a ad vera slétt eda helst litilshattar ihvolf
og jafnarma.
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Sudueefingar T 1 Verklegar &fingar — asuda a plétu, kverksuda

T 1.1 Verkleg afing Timamork 7 + 8 Kist.
5-6. Kverksuda i T-skeyti (WPS T1P-5-A, T1P-6-A)

Haldio er dfram ao sjooa kverksuour, en ni i stoounum PB (standandi kverksuoa ldrétt) og PF
(loorétt stigandi). Notio suduferilslysingar nr. WPS T1P-5-A og WPS T1P-6-A.

4 GRUNNEFNI: ) /

Rydfri plata 2 x 200 x 300 mm
RAFSKAUT:
Wolfram-Torium (WT20) @ 1,6 mm

\_ J
( SUPUEFNI: A
AVESTA SKR SI 91,6 St6dur: PB,PF
(eda sambeerilegt)
Hlifdargas: AGA MISON I l/I\
eda sambeaerilegt
\ ( gt) >

Framkvamio: /.

Sjodid fyrst nokkrar aefingar i stédu PB.

Undirbuid ploturnar jafn vandlega og ddur.
Sj6did fyrst nokkrar @fingar { stodu PB.

Festid pvi na@st vinnslustykkid { stodustillinn og sj6did
l6orétt stigandi.

Haldid sudubyssunni beinni { midri figunni, en byssan
og suduefnid mynda, eins og venjulega, 90° horn.

Sjodid rélega og munid ad pad tekur lengri tima ad
sjoda loorétt stigandi en sudu { laréttri stodu (PB).

Sennilega parf ekki ad pendla hér heldur, en gtid pess  Og sidan nokkrar i stédu PF.
adeins ad sudupollurinn sé nagilega breidur til ad fa

bindingu beggja megin. Orlitil pendlun getur gert petta

audveldara en suda alveg dn pendlunar.

Matid suduefnid { midjan sudupollinn.

Hvad getur farid drskeidis?

Of litil skautlengd veldur of I6ngum ljésboga og {
stadinn fyrir ad brada { botni figunnar — brddna bara

hlidar vinnslustykkisins. I stad pess ad sudan ndi { botn
raufarinnar, byggir sudumadurinn brd.

Sudurnar eiga ad vera sléttar eda helst litilshattar
{hvolfar. Of litil skautlengd veldur Ibngum Ijésboga sem

hefur i for med sér heettu a rétargéllum.

Hér 4 pad einnig vid ad gott er ad auka strauminn og
par med suduhradann.
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Undirst6duatridi rafmagns M.1.2.1 Innihald — Boklegt nam

T1.2.1 Undirstoouatrioi rafmagns
(E1.2.1, M1.2.1)

Edli rafmagns

Molekul (Sameind)

Allt efni inniheldur rafrena orku. Efnin geta verid
samansett dr fostum, fljotandi eda gasformudum
frumefnum. D@mi um frumefni er jarn, kolefni og
stirefni. Minnsti hluti frumefnis er atémid. [ sumum
frumefnum eru atéomin ekki stok, heldur tengjast pau
hvert 60ru. Slik sambond kallast molekul (sameindir)
(sjd mynd).

Sarefni O,

Atom

Atémid er sidan uppbyggt af kjarna dsamt einni eda
fleiri rafeindum sem hreyfast umhverfis kjarnann 4
dkvednum brautum 4 miklum hrada. [ kjarna atémsins
eru nifteindir med jadkvaori hledslu (+).

Rafeindirnar sem hringrdsa { ytra byrdi atémsins hafa
neikvaeda (-) hledslu. Venjulega rikir jafnvaegi parna Vetni (H) + Surefni (O) = Vatn (H,0)

4 milli og pad veldur pvi ad jdkvedar og neikvadar

hledslur vega hver adra upp (sja mynd).

Jonir

Vegna utanadkomandi dhrifa geta atémin neyost til

pess ad ldta frd sér neikveatt hladnar rafeindir. P4 er Q
atomid ekki lengur hlutlaust heldur jakvett hladio.

Slikt jakvett hladid atom kallast jon. Par hledslur

sem eru radandi, gera upp muninn 4 milli jakvadra og

neikvaedra jona (sjd mynd). G g

Pau efni sem leida straum hafa rafeindir sem eru ]
,lausar” vid atéomkjarna sinn (s.k. leidirafeindir). Hér Ohladié atom
hoppa rafeindirnar 4 milli atdéma dn nokkurrar reglu.
Ef slikur leidari tengist spennugjafa (spenna - volt) er
hagt ad styra leidirafeindunum 1 dkvedna dtt. Petta er @
upphaf rafstraums.

Rafstraumurinn er bundinn leidaranum, bar sem
rafeindirnar geta ekki, undir venjulegum kringum-
stedum, yfirgefid hann. Rafeindirnar yfirgefa leid-
arann vio sérstakar adstaedur, t.d. vid hdan hita eda sem
yfirslag/neistun vid hdspennu. Pad kallast emittering.

Jakvaed jon
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M.1.2.1 Innihald — Boklegt nam

Undirst6duatridi rafmagns

Framleidsla straums

Vid framleidslu 4 raforku er venjulega notadur rafall
sem framleidir strauminn. Rafal md knyja 4 ymsan
hétt. T vatnsaflsveri breytist hreyfiorka vatnsins { raf-
orku med hverfli sem knyr rafal. I varmaorkuverum
og kjarnorkuverum nytist varmaorka frd olfu, kol-
um, gasi, timbri og dran til ad hita vatn og breyta pvi
i gufu sem knyr gufuhverfla. Jardgas er notad i gas-
hverfla sem knyja rafala, t.d. 4 olfuborpdllum og
varaaflsstodvum.

Nyting vindorku er smdm saman ad breidast ut. Bein
nyting sélarorkunnar med sdélarsellum er ekki notud
til raforkuframleidslu nema { sérstékum tilfellum svo
sem 1 geimskipum, gervihndttum og fyrir neydarsima
4 fjollum.

Algeng hugtok

Ridstraumur
Straumurinn breytir stefnu, sterd og pdlun, + og -, med
jofnu millibili.

Ridstraumur skrifast AC (Alternating Current).

Téknio fyrir ridstraum er: ~

Jafnstraumur

Straumur sem fer alltaf { s6mu 4tt kallast jafnstraumur.
Skilyrdi er ad spennan midad vid nullvegi s€ annad-
hvort jadkved eda neikved allan timann.

Jafnstraumur skrifast DC (Direct Current).
Téknio fyrir jafnstraum er: =

Spenna

Spenna er sd kraftur sem er milli pélanna 4 straum-
gjafa og getur par med fengio rafeindir 4 flakk 4 milli
polanna. Madur getur einnig likt pessu vid prystinginn
i vatnstanki.

Spenna skrifast med bokstafnum U og - spenna er maeld
{ voltum (V). I rafrds melist spennan med voltmeli.
Voltmelirinn hlidtengist { rasina.

Straumur

Straumur er sd fjoldi rafeinda sem fer gegnum
pverskurd leidara 4 einni sekindu. [ vatnssaman-
burdinum er straumurinn fledi/min. Straumur skrifast
med bdkstafnum I og melist { amperum (A). Madur
melir straum med ampermeali og hann radtengist {
rdsina.

". N © Lernia

Vionam

Med vidndmi er dtt vid pd motstodu 1 rds sem veldur
pvi ad rafeindirnar hagja 4 sér.

Vidndmio { leidara er hdd premur pdttum:

edlisviondmi leidarans =P
lengd leidarans =1
pversk.flatarmdli leidarans  =A

pessi jafna gildir: R=P x I/A

bvi lengri sem leidarinn er pvi meira vidndm hefur
hann. Einnig hefur grannur leidari meira vidondm en
grofur. Par sem badi spenna, straumur og vidndm eru
i rafrdsum pd er samband 4 milli peirra pannig: Aukist
spennan pd eykst straumfledid en viondmid er 6breytt.
Vilji madur auka spennuna dn pess ad auka strauminn
verdur vidndmid ad aukast. Samband petta er skyrt
med vidndmsjofnunni:

U=I-R

U = spenna { Voltum (V)

I = straumstyrkur i Amperum (A)

Ohms I6gmal

R = Vidndm { Ohm (£2)

Kraftur rafmagns

Til ad haegt sé ad framkvaema vinnu parf ad koma til
orka. Orka er m.6.0. sama og vinna. Svo haegt sé ad
framkvaema rafrena vinnu parf rafren orka (raforka,
rafmagn) ad koma til.

Rafmotorar, suduvélar, raflysingar, sjonvorp, tolvur
o.s.fv. vinnur adeins ef rafren orka er til stadar. Orka
skrifast W og er maeld ymist sem wattsekiindur (Ws),
Joule (J) eda newtonmeter (Nm). [ raffreedinni notum
vid eininguna 1 Ws eda storu eininguna 1 kWh (1
kiléwattstund).

Straumnotkunin er mald { kWh { rafmalinum sem
neytandinn greidir eftir.

1 wattsekinda (1 Ws) = 1 watt 4 sekiindu

1 kiléwattstund (kWh) = 1000 watt a klst.

25



Undirstéduatridi rafmagns

Upphitunarkraftur

Kraftur er ordalag yfir hve hratt orka getur breyst {
vinnu. Vinna { pessu sambandi getur verid hiti, 1jés-
bogi eda snuningsvaegi. Kraftur md pvi segja ad sé
melistika 4 vinnugetu (orkunotkun).

Kraftur skrifast P og einingin er Watt (W).
1 Watt =1W
1 kiloWatt ~ =1kW=1000 W

1 megaWatt =1 MW=1 000 000 W

Vi dlag 1 rafrdsum verdur alltaf visst orkutap sem er
gefid upp sem kraftur. Ljésapera getur verio t.d. 40W
eda 100 W, rafmotorar 0,75kW eda 3kW. fljésaperunum
breytist hin rafr@na orka { hita og 1jés og { rafmdtorum
breytist orkan { sniningskraft. Hvad vardar suduvélar
er krafturinn gefinn upp { amperum (I) og par breytist
orkan { lj6sboga og hita.

Kraftjafna
[ sudurdsinni verdur krafturinn margfeldi af straumi og
spennu samkvamt jéfnunni:

P=U x |

! 1 1
Watt Volt Ampere
! ] 1

w \' A

Jafnan getur skrifast U=P/Il eda |I=P/U.

Pessa jofnu md nota vid malingu 4 straumnotkun, t.d.
suduvéla (sja mynd).

Reiknidemi vid sudu med 20 Vog 100 A: P = 20 x
100 =2000 W = 2 kW.

Ahrif a likamann

Rafstraumur sem leidir gegnum likamann getur valdid
alvarlegum skada svo sem:

B Brunasarum

B Vodvakrampa

B Oreglulegum hjartsletti
]

Skemmdum 4 midtaugakerfinu, sem leitt getur til
DAUDA

M.1.2.1 Innihald — Béklegt nam

Rafsegulsvid

[ sudurdsum myndast rafsegulsvid. Sterkir segul-
kraftar geta ordid vegna pess ad sudukapallinn og
jardleidarinn liggja of langt hvor frd 60rum. Med pvi

ad teipa saman kaplana er hagt ad minnka segulsvidid
um allt ad 90%.

Ljésapera virkar adeins ef

hin er métué med raforku. |

perunni verdur raforkan ad hita \
og ljosi. ‘

Suduvél

Sudukapall

Jardkapall

[

I rafsuduvél breytist orkan i hita og ljésboga.

Taktu tillit til peirrar heettu sem fylgir rafmagni!

HEIMILDIR:
Jan Jonsson, Bengt Westin, Ulf Bergstrom
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Notkun rafmagns vid malmsudu

[ 1.2.2 Innihald — Béklegt nam

T1.2.2 Notkun rafmagns vido malmsuodu

Rafmagnsljésboginn

Rafstraumur verdur til pegar
»lausar rafeindir hreyfast {
somu att i leidara. Rafeindirnar

Wolframrafskaut

4

Argongas

eru rafhladnar. Ef bil myndast {
leidaranum hettir rafeindaflaedid
og straumurinn rofnar. Ef bilid
jonast getur rafeindafledio hald-
i0 afram og straumrdsin lokast
aftur. Vido TIG-sudu er notad

Straumgjafi

Gashulsa
HF

Ljosbogi

,»ovirkt® gas sem hlifir rafskaut-
inu, ljésboganum og sudupollin-
um og sem audveldar jonunina.

Vinnslustykki

Vid jonunina skipta sumar raf-

eindirnar um braut og sumar fara

yfir 4 braut med legra orkustig. Orkan sem losnar
myndar rafsegulbylgjur sem hafa synilegan bjarma.
Ljosid sem myndast 1 loftbilinu er /josbogi sem hefur
mikla pydingu vid TIG-sudu (sjd mynd).

Ljésboginn sem hitagjafi

TIG-sudubtinadur, { sinni einféldustu mynd, saman-
stendur af jafnstraumsgjafa, suduleidslu og dvirku gasi,
oftast argon. Til ad kveikja ljésbogann er { pessu tilfelli
hagt ad ,,skrapkveikja“.

Sudubyssan, eda Ollu heldur wolframrafskautid, er
tengt vid neikvada pdlinn (-) og vinnslustykkid vid
pad jakvaeda (+).

Wolframrafskautinu er skammhleypt 4 méti vinnslu-
stykkinu til ad loka rdsinni 4 milli jdkveda og nei-
kvada hluta straumfledisins.

Rafeindir frd vinnslustykkinu og jonir frd rafskautinu
pjota samstundis fram og til baka 4 milli pélanna og
neisti myndast.

Rafeinda- og jonahreyfingarnar magnast vid hinn aukna
hita og ljésbogi myndast. Vegna pess ad rafeindirnar
hagja 4 sér vid vinnslustykkid myndast par hitaorka.
Par sem rafeindahreyfingin eda rafeindaskothridin er
orari en jonaskothridin, hitnar vinnslustykkid meira en
rafskautid pegar sodid er med jafnstraumi.

‘.. N © Lernia

Katoda

\J/Katééublettur

Rafeindir ® o
o o

Jakvaedar jonir

Vinnslustykki Anoda

Yfirleitt er TIG-s0di0 med minuspdlinn tengdan vid
rafskautid. Ef pluspdllinn er tengdur vid rafskautid
hitnar pad svo mikid ad pad bradnar.

Gallinn vid ad ,,skrapkveikja“ er h@ttan 4 wolfram-
leifum { sudunni. Pessi kveikiadferd er pvi ekki leyfo

par sem gedakrofur eru hdar.
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Notkun rafmagns vié malmsudu

T1.2.2 Innihald — Béklegt nam_

Kraftur ljésbogans

Oldulaga ridstraumur

Vid TIG-sudu med ridstraumi (50 Hz) eru notadar
suduvélar af transaragerd. Ridstraumurinn er Sldu-
laga, sjd mynd. Transarinn er tengdur vid TIG-buin-
ad. HF (hatiOnistraumur) verdur allan timann ad vera
i gangi til ad jafna ljésbogann pegar spennan fer yfir
nullmorkin (100 sinnum/sek).

Trapisulagadur riostraumur er fenginn med hjdlp
orgjafa sem styrir tioninni frd 0,3 til 300 Hz. Med pessu
er hegt ad hafa dhrif 4 innbra@dsluna { grunn-efnid.
Pessi gerd er ekki mikid notud lengur.

Ferkantadur ,riostraumur® hefur { dag komid {
stadinn fyrir 6ldulaga og trapisulaga ridstraum. Par
parf ekki ad hafa HF-spennuna i gangi allan timann
sem sodid er.

Ennfremur hafa straumtopparnir horfid, par sem
umpolunin gerist svo snoggt. Med ferkontudum rid-
straumi er hagt ad styra timahlutfollum plds- og
minuspdla.

Pegar straumurinn skiptir frd minus til plds brotnar
oxidhddin upp og um leid hitnar rafskautid. Pegar
skiptingin er frd plds til minus verdur innbradsla {
grunnefnid og rafskautid kolnar, sja mynd til haegri.

Mesta oxid-uppbrot faest ef timinn 4 pldspdl er aukinn
upp { 70%. Ef timinn 4 minuspdl er aukinn upp { 70,
feest mesta innbraedsla, sjd mynd.

Jafnstraumur er fenginn frd hvada jafnstraumsgjafa
sem er, t.d. afridilsvél, sniningsvél eda tionibreytivél.
Straumurinn er jafn og dn umpdlunar. Jafnstraumur er
notadur vid sudu 4 éblondudu, littblondudu og rydfriu
stdli, titan, kopar og nikkel 4samt hinum ymsu blondum
pessara malma.

PSlunin vid jafnstraumssudu 4 ad vera réttselis,
p.e. minuspdll { rafskaut. Ef rafskautid er tengt vid
pluspdl, brddnar pad vegna pess ad rafeindirnar rekast
d rafskautid af miklum krafti.

Pad er haegt { vissum tilfellum ad tengja rafskautid vid

plispdlinn ef sodid er 4 ldgum straumi og med grofu
rafskauti.

Ridstraumur er adeins notadur a

al og magnesiumbléndur!
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[ 1.2.2 Innihald — Béklegt nam

Notkun rafmagns vid malmsudu

Rafskaut/hlifdargas

Rafskaut

Vid TIG-sudu eru notud rafskaut dr hreinu wolfram
eda ur blondu dr wolfram og ca 2% poériumoxid eda ca
0,8% zirkoniumoxid. Blondudu rafskautin pola harra
straumdlag en pau sem eru Ur hreinu wolfram.

Rafskautid verdur ad pola hdan straum dn pess ad
oddurinn brddni eda eydileggist.

Hreint wolfram (WP) hefur legstu bredslumérkin,
ca 3400°C, og er slikt rafskaut pvi adeins notad til
sudu med ridstraum. Petta rafskaut 4 ekki ad slipast
fyrir notkun. Pegar réttur sverleiki rafskauts og réttur
straumur fara saman, 4 endi rafskautsins ad verda
hélfkilulaga.

Wolframrafskaut blandad med ca 0,8% zirkonium oxi®
(WZ8) hefur nokkud haerri breedslumork en rafskaut tr
hreinu wolfram, eda ca 3800°C. Pvi{ er pad lika fyrst og
fremst notad til sudu med ridstraum. Pad er haegt ad nota
pad 4 jafnstraum, en pd 4 laegri sudustraum en rafskaut
blandad med pdriumoxid (WT20). Bredslumork pess
eru ca 4000°C. Vid jafnstraumssudu tengist rafskautio
vid minuspdl.

I I  Hreint wolfram (grsent)

I I  Wolfram + Périum (rautt)

[ [ Volfram + Cerium (gratt)

[ [ | Wolfram + Zirkdinium (hvitt)
[ | | Wolfram + Lantan (svart)

Litamerkingar rafskautanna.

Slipun rafskautsins
Odd rafskautsins 4 ad slipa fyrir sudu med jafnstraum.
Hann 4 ad hafa u.p.b. 30° horn fyrir 20 Amp. straum.

TIG-rafskaut eiga ad hafa:
B hatt bredslumark
B gd0a hitaleionieiginleika

B og eiga audvelt med ad gefa frd sér rafeindir

Sudustraumur Horn rafskautsins (Ol)
20A 30°
20-100 A 60-90°
100-200 A 90-120°
>200 A 120°

E———

Skautsoddur - slipun rafskauts.

"

Réng slipun. Rétt slipun.

Dzemi um merkingu, takn, innihald og straumgerd

med lantandioxid

Rafskaut Litamerking Takn Innihald Straumgerod
Hreint wolfram Graent WP W=wolfram Ridstraumur
P=Pure (hreint)
Wolfram bl. Rautt WT 20 2% poériumoxid* Jafnstraumur
med poriumoxid
Wolfram bl. Gratt WC 20 2% ceriumoxid rid- eda jafnstr.
med ceriumoxid
Wolfram bl. Hvitt Wz 8 0,8% zirkéniumoxid rid eda jafnstraumur
med zirkdniumoxid
Wolfram blandad Svart WL 10 1% lantandioxid rid- eda jafnstraumur

". N © Lernia

* Périummagnid getur verid mismunandi
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Notkun rafmagns vié malmsudu

T1.2.2 Innihald — Béklegt nam_

Hlifdargas

A medan s0did er, verdur ad hlifa upphitudum og
brddnum hlutum vinnslustykkisins fyrir skadlegum
dhrifum loftsins. Vid hlifdargassudu (TIG-, MIG/
MAG- og plasmasudu) er gasi eda gasbléndu veitt ad
suduferlinu 1 pessum tilgangi. Algengasta hlifdargasid
vid TIG-sudu er argon, helium, og réthlifdarblandan
vetnikdfnunarefnisgas. Hlifdargasi er pannig hagt ad
skipta { prja flokka:

1. Adal-hlifdargas
2. Eftir-hlifoargas
3. Rothlifdargas (rét = bakhlid sudunnar)

Adalhlifdargasid hlifir sudupollinum ad ofanverdu
og svadinu nast sudunni. Um petta sér gashulsa
sudubyssunnar, ad pvi tilskildu ad hiin hafi rétta 16gun
og s€ af réttri sterd og ad gasfledio sé hafilega stillt.

Eftirhlifdargasid 4 ad hlifa tilbdinni sudunni og hitsvaedi
hennar par til efnid hefur kélnad nagilega mikid til
pess ad pad hvarfist ekki t.d. med sirefni eda vetni.

Algengast er ad eftirhlifdargasinu sé€ veitt ad sudunni
med s.k. dragské. Hann er festur 4 sudubyssuna og
hlifir tilbdinni sudunni.

Réthlifdargas er naudsynlegt af tveimur dstedum. Pad
verdur ad hlifa heitum og fljétandi malminum ,.hinum
megin‘ fyrir dhrifum gass { andrimsloftinu.

Jafnari og sléttari r6thlid myndast 4 suduna og pannig
minnkar hettan 4 géllum 1 rétinni.

Sjd einnig T 2.2.1

Efnisyfirfeersla i [jdsboganum

Vid venjulega hand-TIG-sudu er suduefnid matad
handvirkt { suduna. Til ad fullnegjandi drangur ndist er
naudsynlegt ad réttu horni sé haldid milli rafskauts og
suduefnis. Bilid 4 milli rafskauts og suduefnis 4 ad vera
u.p.b. 2-3 mm.

Matid suduefninu beint { framkant sudupollsins (ekki
ofan 4) vid suduna.
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Mikilveegt er ad hlifa badum hlidum sudusvaedisins
fyrir skadlegum ahrifum efna (t.d. surefnis og vetnis)
i andramsloftinu.

2-3mm

Halli suduefnisins getur verid allt fra 30° vid sudu

i al, eda meiri. Halli gashulsunnar/rafskautsins ma
ekki vera of mikill. Pa er heetta a ad loft sogist inn
ad sudunni. Til ad hindra ad heitur endi suduvirsins
oxist, a ad halda endanum inni i hliféargasflaedinu.

Munid ad suduefnid kemst { samband vid surefni pegar
pad kemur undan gasfl®dinu. Petta hefur kannski
ekki svo mikil dhrif pegar sodid er { ¢blandad eda
lagblandad stdl, en getur haft meiri dhrif, jafnvel valdid
falli 4 suduprofi, pegar so0id er { ryofritt stdl, dl og titan
vegna oxida 1 sudupollinum.

Vid vélrena sudu er suduefnid faert ad ljésboganum

med vélkninum ferslubtinadi par sem hagt er ad stilla
virhradann.
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Geislun fra ljdsboganum,
reykmyndun

Sudumenn verda oft fyrir geislun. Sérstaklega vid
TIG, MIG og plasmasudu, par sem mest er unnid med
speglandi efni sem magnar upp geislunina.

Utfjolubld geislun (Ultra-violet)

UV-geislun er algengust vid suduvinnu. Ef horft er {
sudugeislanum med 6vérdum augum er nokkud vist ad
dhorfandinn verdi fyrir s.k. sudublindu. Vornin gegn
sudugeislun er folgin { pvi ad nota suduhjdlm med dokku
gleri og ad hylja bera hid. Munid ad UV-geislunin er
meiri pegar sodid er { glansandi/speglandi efni, eins og
t.d. 4l eda ryofritt stdl, og med suduadferdum par sem
ljésboginn er sker, eins og vid MIG/MAG- og TIG-
sudu.

Innraud geislun

IR-geislun sem verdur vid logsudu, gasskurd, 16dn-
ingu og vid speglun frd stérum sudupollum, getur vid
langvarandi dhrif valdid breytingum { 6v6rdum augum.
Pagd er talid ad petta geti valdid gldku. Komid er { veg
fyrir skadann med notkun logsudugleraugna.

Sjd einnig E 5.2.4.

Logun sudunnar

Logun sudunnar vid TIG-sudu redst af straumstyrk og
motun suduefnisins.

Ef straumurinn er tilt6lulega ldgur og miklu suduefni
matad i, verour sudukipan hd. Ef straumurinn er aukinn
en sama magni suduefnis matad i, verdur sudukipan
leegri en rétin aftur 4 moéti dtstedari.

Ef s00id0 er med pvi sem nast fullkominni stillingu
vélar og hefilegu magni suduefnis er matad {, faest rétt
kipt suda med péttum Sldum og dn kantsdra. Rétin 4
ad vera tilt6lulega mjo6 og dn sigdropa eda holryma.

[ punnt efni (< 1 mm) er hagt ad TIG-sj6da 4n sudu-
efnis, en sudan verdur litillega thvolf.

- N © Lernia

Notid alltaf suduskerm vid ljdsbogasudu! Munid
ad UV-geislunin eykst pegar vinnslustykkid er
glansandi og speglar mikid. Suda vid préngar
adsteedur eykur heettuna a skada vegna geislunar.

r‘—A-

Lagur straumur og mikid af suduefni veldur mjég

kuptum sudum (t.v.). Suda an pradar veldur ihvolfri

innbraedslu (t.h.).

@M

Jafnar og péttar éldur benda til pess
ad suduvélin sé ,harrétt” stillt og ad
suduhradinn sé réttur.
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Sudubunadur

T 1.2.3 Innihald — Béklegt nam

T1.2.3 Sudubunaodur

Dreifing rafmagns, uttak fra kerfinu

Adalhlutverk suduvélarinnar er ad lakka hina hdu
spennu dreifikerfisins og um leid ad gera pad mogu-
legt ad fa ut hdan straum. AJ auki parf ad vera haegt
ad stilla sudustrauminn fyrir 6lik verkefni. Suduvélar
parf pvi ad vera hegt ad stilla { smaum skrefum eda
skreflaust.

Breyting netspennu og straums
i suouorku, sudustraumgjafinn

Straumgjafar

Flestar nitima suduvélar er hagt ad nota sem
straumgjafa vid TIG-sudu. Med peim parf ad nota
TIG-bunad sem hefur tengingar fyrir suduleidslu med
TIG-handfangi, sjdlfvirkan gasloka og kveikibtinad.

Margir framleidendur suduvéla smida vélar sem nota
md bedi fyrir b2di pinna- og TIG-sudu. Einnig eru til
vélar sem geta skilad ba&di jafnstraumi og ridstraumi.

Eiginleikar TIG-straumgjafans eru brattari en
pinnasudunnar. Pad verdur minni breyting 4 straumi
vid breytingu 4 lengd ljésbogans. Kosturinn vid litlar
straumbreytingar er ad wolframrafskautid brdadnar
minna og endist par af leidandi lengur.
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‘ Spenna (V)

\
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’\\\ \
Breyting a \
liésbogalengd \
\ \
\ \
\\ Straumur (A)
i \ -
TIG MMA

Vid TIG-sudu breytist straumurinn minna vié
fléktandi ljédsbogalengd, sja lika T 1.2.1.

Tveir daemigerdir straumgjafar fyrir TIG-suéu.

.

Kempak 200 fra Kemppi til vinstri og MTE 320

fra Migatronic til haegri.
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T1.2.3 Innihald — Boklegt ndm

Sudubunadur

Transarar,
notkun riostraums

Vid TIG-sudu er ridstraumur notadur vid alla sudu 4 4li
og alblondum.

Hér er ridstraumur notadur par sem hann brytur upp
hid torbraedda dloxid. Bradslumork dls eru u.p.b.
660°C (fer eftir iblondun) 4 medan dloxidhidin bradnar
ekki fyrr en vid u.p.b. 2040°C. Pad pyoir ad fjarlegja
verdur oxi0hudina 4 annan hdtt, og ridstraumur med
umpo6lunum sinum 4 milli plds og minus vinnur verkid
pryodilega.

Mestan hluta oxidhudarinnar verdur ad fjarlegja ddur
en byrjad er ad sj6da — med skropun, slipun, burstun
o.s.frv., en par sem ny oxidhdid byrjar ad myndast
um leid og surefni kemst ad 6vordu dlinu, verdur
ridstraumurinn ad sjd um lokahreinsunina.

Pad er haegt ad sjéda dl med jafnstraumi +pdl, en
hitaskiptingin braedir rafskautid. (Sjd lika T 1.2.2.)

Adstreymi hlifdargass

Pegar s0di0 er med TIG-adferdinni verdur ad nota
ovirkt (hlutlaust) hlifdargas sem hlifir heitum og
brddnum hlutum vinnslustykkis og suduefnis dsamt
rafskauti fyrir skadlegumahrifumfrd andrimsloftinu.

Hlifdargasid er tengt vid sudubyssuna og er styrt af
prystijafnara og loka.

[ ndtfmalegum TIG-suduvélum er gasid leitt i gegn-
um segulloka 1 vélinni og padan 1t { suduleidsluna og
byssuna.

Segullokanum er styrt af rofanum 4 sudubyssunni;
hann opnast pegar byrjad er ad sjéda og lokast pegar
suda hattir.

Flestar TIG-suduvélar hafa ndordid fleiri styri-

moguleika, t.d. stillingu for- og eftirfleedis hlifdar-gass.
Yfirleitt er petta stillt 4 1-5 sek. Sjd lika kafla T 4.2.4.

". N © Lernia

Afridilssuda fyrir jafnstraum

Jafnstraumur er notadur 4 flesta mdlma vid TIG-
sudu, eins og 6blandad og rydfritt stdl, brons o.s.frv.
Straumgjafarnir eru yfirleitt afridils- eda tidnibreyti-
vélar, eda jafnvel tvivirkar vélar sem geta skilad bedi
ridstraumi og jafnstraumi. (Sjd lika kafla T 1.2.2.)

Lausagangs- og bogaspenna,
suoustraumur
(Sj4E 1.2.3))

Virknispattur
(SjAE 1.2.3.)
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Heilsa og 6ryggi

T 1.2.4 Innihald — Béklegt nam

T1.2.4 Heilsa og oryggi

Haetta fyrir augun
SjaT1.2.2

Raflost
SjaE 1.2.4

Brunar, brunaskaodar, brunavar-
nir
SjaE 1.2.4

Haettur fyrir 6ndunarfaerin

Vid TIG-sudu 4 ad hafa géda loftrastingu par sem
sudureykur og gas innihalda ymis skadleg efni. Ad
auki myndast dzon, sem er skadlegt fyrir lungun, vid
TIG-sudu { speglandi efni eins og dl og ryofritt stal.

Pinnasuda og suda med rorpredi og pd sérstaklega
med sjalfhlifandi vir (innershield) eru par suduad-
ferdir sem mestum reyk valda. Pad er mikilvegt ad
reykurinn sé leiddur burt fra vinnusvaedinu. [ dag eru til
ymis hjdlparteki, eins og reykutsogskerfi, sudubarkar
med utsogi, feranlegar reyksugur og loftrasting med
innblestri.

Vernd gegn sudureyk/gasi

Engin suda 4 ad fara fram dn utsogs. TIG-suda fram-
kallar n®r engan synilegan reyk, en aftur 4 moti
myndast gas sem getur innihaldid efni eins og krém,
mangan o.fl. sem geta verid hattuleg.

Hér eru nokkrar tilldgur um pad hvernig baeta md
vinnuumhverfio:

B Hreinsid mdlningu, ryd, oliu o.p.h. tr sudufiigunni
fyrir sudu. B&di sududrangur og umhverfi njéta
g60s af

B Stadsetjio reykitsogid eins ndlegt sudunni og
haegt er d4n pess ad pad trufli suduferlio.

B Notid rafskaut, gashulsu og sudustraum sem
passar verkefninu.

B Getid pess ad stutur reykutsogsins stiflist ekki af
sudusprauti og 60rum Shreinindum.
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B Ef feranleg reyksuga med siu er notud parf ad
g®ta pess ad ,,utbldsturinn® sé leiddur burt. Munid
ad sian hreinsar adeins rykagnir en ekki gas.

B Loftrastikerfi skal ekki valda gegnumtrekk.

Helsti hlifdarbunadur sudu-
mannsins

Notid hlifdarbinad sem hentar verkefninu:
Suduhjdlm

Heyrnarhlifar eda tappa

Halsklt til hlifdar hdlsinum
Ledursvuntu

Ermahlifar

Hda suduhanska dr ledri. Fyrir TIG-sudumenn eru
til punnir geitaskinnshanskar

Samfesting ur tregbrennanlegri bémull
Skohlifar

Sko eda tréklossa med stalhettu

Hlifdarfotin mega ekki vera mjog dhrein eda rifin.
Pad er sérstaklega mikilvegt vid TIG-sudu ad hlifa

horundinu, par sem Iljésboginn veldur audveldlega
brunasarum 4 éverndudu horundi.
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T 1.2.4 Innihald — Béklegt nam

Heilsa og 6ryggi

Brunavarnir
(Sj4E 1.2.4)

AdJ slipa wolframrafskaut
Sjalika T 1.2.3.

Rykid frd slipuninni getur verid alvarlegt vandamal.
Sumar rannséknir benda til pess ad wolfram og 6nn-
ur efni sem blandad er { rafskautin, séu litils hattar
geislavirk og safnist fyrir { likamanum og valdi heil-
brigdisvandamdlum.

Slipun wolframrafskauta hefur { for med sér tvofalda
hattu:

1. Fljigandi efnisagnir sem geta valdid skada 4
augum og dvarinni hdd.

2. Slipiryk sem sudumadurinn og vinnufélagar hans
geta andad ad sér.

Til ad minnka heattuna af fljigandi efnisognum er pad
sjalfsagdur hlutur fyrir sudumanninn ad vera alltaf
med hlifdargleraugu og hanska.

Pad er haegt ad tengja ttsog vid slipivélina til ad
fjarlegja rykid. Pad parf samt ad gaeta ad pvi ad rykinu
verdi ad komid fyrir 4 6ruggan hatt.

[ dag eru til blautslipivélar af ymsum tegundum til
ad slipa rafskaut. Med peim er rafskautid slipad inni
i vélinni 1 fyrirfram dkvedinn odd, i vokvabadi. Rykid
blandast vokvanum og safnast sidan { geymi sem hagt
er ad skipta um pegar hann fyllist. Geyminn 4 sidan ad
senda til sorpeydingarstéovar.

Green Pointer-slipivél hlifir vel gegn fljugandi
efniségnum, t.d. af efninu porium.

HEIMILDIR:

Migatronic, Adrian Bailey

"’ BN © Lernia
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Verklegar afingar T 2

Kynning a kverksudu

T 2 Kynning
Afangi EWF-T2 Kverksuda

[ pessum dfanga er enn verid ad eiga vid kverksudur, en
nu eru pad kverkskeyti milli rors og plotu. Afingarnar
er ad finna { toflu T 2.1.

[ lok dfangans 4 ad sjéda profstykki samkvamt téflu
T 2.3. og skulu pau metin af kennaranum.

Eftir verklegt og bdklegt préf med vidunandi ar-
angri feest EWF-profskirteini sem evropskur kverk-
sudumadur, TIG.

Profstykkin fyrir EWF-proftokuna er einnig hagt ad
nota til titgafu haefnisskirteinis samkvamt [ST-EN 287,
Gildissvid hafnisskirteinisins veltur 4 vali efnis og
efnispykktar.

Suda rora eda annars stangaefnis vid plotur er litid eitt
erfidari en ad sj60a saman plotur. Sérstaklega parf ad
hafa { huga halla sudubyssunnar og suduefnisins, en {
pessum @fingum parf st6dugt ad breyta halla byssunar
til ad fylgja suduraufinni.

[ allri rérasudu (nema pegar rérid er 169rétt), er klukkan
notud til ad visa til mismunandi stadsetninga 4 rorinu:
kl. 12 er efst og kl. 6 er nedst. Suda hefst t.d. oft kl. 5
eda 7, fer undir botninn og dleidis { 4tt ad kl. 12.

Pessum dfanga tilheyra boklegu kaflarnir:

T 2.2.1. Adféng til sudu
T 2.2.2. Framkvaemd sudu
T 2.2.3. Medhéndlun og undirbuningur stal-
platna
fyrir sudu
T 2.2.4. Orugg vinnubrégd 4 verkstaedinu

Hverjum bdéklegum kafla eru aetladar 2 kennslu-
stundir.

Adfdng til sudu

TIG-sudu er hegt ad framkvaema badi med og dn
suduefnis. Vid sudu 4 punnu efni og i vissar raufargerdir,
t.d. 1 [-fugu, parf ekki alltaf suduefni.

Suduefnid parf ad vera pannig samansett ad ekki
myndist loftbolur { sudunni.

Logsuduvir md ekki nota til TIG-sudu par sem hann
inniheldur ekki afoxunarefni.

Pau oxi0 sem fyrirfinnast 4 sudustadnum parf ad

hreinsa upp med efnum { suduefninu, 1 pessu tilfelli
kisil (Si) og mangan (Mn).

"’ BN © Lernia

Timamork 2 klst.
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Klukkan er notud til ad visa til stadsetninga a
rérum.

Pad sem eftir verdur, sést sem sma flekkir af oxidum a
sudunni. Petta parf ad fjarlegja 40ur en nasti strengur
er sodinn (vid fjolstrengjasudu { groft efni).
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Kynning a kverksudu

Verklegar afingar T 2

Vid samsudu tveggja mismunandi efna, er val suduefnis
sérstaklega mikilvegt.

Til a0 audvelda val suduefnis { slikum tilfellum, er
notad s.k. Schaffler-DeLong linurit.

Framleidendur suduefnis hafa eigin merkingar og néfn
4 framleidsluvoru sinni, en varan er einnig flokkud eftir
badi alpjodlegum stddlum og stddlum ymissa pjéda.

Framkvaamd sudunnar

Stillibreytur vid TIG-sudu er hagt ad flokka 4
eftirfarandi hatt:

Hao bunadi:

Straumur — Amper (I), spenna — Volt (U), straum-
gerd — jafnstraumur eda ridstraumur (DC - AC),
polun — (minus eda plds poll tengdur sudupinna), HF-
spennir — (sifellt tengdur eda adeins vid kveikingu
ljésbogans), hlutfallsstilling ,.ferkantads ridstraums®,
upptroppunartimi  (slope up) — nidurtréppunartimi
(slope down), pulsun, for- og eftirstreymi hlifdargass,
sterd gashulsu.

Hadé sudumanni:

Farsluhradi, halli sudubyssu og suduefnis, dsamt lengd
ljésbogans.

Ad velja sudustraum

Eitt skilyrdanna fyrir gédum sududrangri er ad sodid sé
med réttum straumi.

Hvert pvermdl wolframrafskauta hefur sitt dkvedna
straumsvio.

Wolframrafskaut geta verid ur hreinu wolframi, eda
iblondud med efnum eins og porium, cerium eda

zirkonium svo einhver séu nefnd.

Wolframrafskautin eru flokkud eftir notkunarsvidi og
hvort nota eigi pau med jafn- eda ridstraumi.

Straumval fer eftir efnispykkt og sterd vinnslu-

stykkisins, 16gun suduskeytanna, sudustodu og
grunnefni.
Raufargero

Suduraufin er sd hluti vinnslustykkis par sem sudan
lendir. Til eru dlikar raufargerdir; t.d. I-rauf, V-rauf
o.s.frv. Helstu gerdir suduskeyta eru stifsuduskeyti,
kverksuduskeyti, hornskeyti og skorud skeyti.
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Medhéndlun og undirbuningur
stalplatna fyrir sudu

Raufarundirbuningur

Suduraufar er haegt ad gera med skurdi eda med
vélrenum adferdum.

Skurdur getur verid log-, plasma-, vatns- eda leysi-
geisla-skurdur. Logskurdur er algengastur { éblandad
stal, en hinar skurdaradferdirnar eru notadar vid flesta
suduhefa mdlma.

Duftskurdur er frumstadari skurdaradferd.

Til vélrenna adferda telst klipping, slipun, spéntaka og
notkun sérstakra fosunarvéla.

Eftir allan skurd parf ad eftirvinna med slipun eda
burstun. Pad er til ad fjarlegja oxid, skurdargjall

o.s.frv.
|
14 4
Gasskurdur
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Verklegar afingar T 2

Kynning a kverksudu

Orugg vinna & verkstaedinu

Ahattupattirnir fyrir umhverfid eru margir vid sudu.
Hid hda hitastig sem verdur vid suduna skapar hattu 4
badi bruna- og geislunarsarum. Pvi er mikilvagt fyrir
sudumanninn ad verjast pessum hattum.

Pad er best gert med pvi ad kledast alltaf hlifdarfotum
og nota goédan suduskerm vid vinnuna.

Ryk og gas { sudureyknum getur lika verid heilsu-
spillandi og pvi 4 alltaf ad nota vel virkt punktitsog
vid sudu. Loftrestikerfid verdur einnig ad vera n®gj-
anlega afkastamikio til ad hreinsa 1t sudureykinn.

Pegar so0did er { efni eda med suduefnum sem valda
sérstakri hattu 4 ad nota ferskloftshjdlm eda annan
btinad sem tryggir hreint ndunarloft.

Munid ad pad er ekki bara sudumadurinn sem er { hettu
af voldum sudunnar. Vinnufélagarnir eru lika { hettu
ef dvarlega er farid med sudubinadinn 4 einhvern
hatt. bPvi er rétt ad setja upp hlifdarskerma { kring um
sudustadinn pannig ad hvorki geislun frd sudunni,
neistaflug frd slipivél eda brennara, eda sudureykur
valdi hattu fyrir adra.

Vid suduvinnu er pess krafist ad eldheatta sé ttilokud.
Skilyroi fyrir sudu er ju hatt hitastig sem parf til ad
braeda mdlma. Pessi hdi hiti skapar einnig eldhattu. Pvi
er dridandi ad ekki sé hafist handa vid suduvinnu dn
pess ad gera rddstafanir til ad hindra tkveikju.

Grundvallarkunnatta { brunavornum og slokkvistarfi er
hverjum sudumanni naudsynleg.

o IDAN
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Vid TIG-sudu myndast gastegundir sem geta

verid heettulegar. Geislun fra ljiosboganum
getur valdid brunasarum.
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Verklegar afingar — suda rors vid plétu

Sudueefingar T 2

T 2.1 Verkleg efing
2. Kverksuda (WPS T2P-2-A)

Timamork 9 klst.

[ pessari cefingu er sodin kverksuda, ror d plotu. Fylgja verdur iitlinu rorsins sem gerir kréfu um adra sudutwkni

heldur en pegar so0io er eftir beinni linu. Nota skal suouferilslysingu nr. WPS T2P-2-A.

(" GRUNNEFNI: )
Ryofri plata 2 x 100x100 mm
Rydfritt rér 2,0 x 51,0x100 mm
RAFSKAUT:
Wolfram-Torium (WT20) @ 1,6 mm

r SUDUEFNI: Stada: PB \
AVESTA SKR SI 91,6

(eda sambeerilegt)
Hlifdargas: AGA MISON

(eda sambeerilegt)

\_ _/

Framkvaemio:

Punktid r6rid vid plétuna med premur punktum. Hefjid
sidan suduna par sem fjordi punkturinn hefdi komid
(sja mynd).

Gangid dr skugga um ad hagt sé ad sjoda ®tlada
sudulengd dn erfidleika, farid prufuferd dn pess ad
kveikja ljésbogann.

Sj6010 og munid ad fylgja dtlinu rorsins med sudubyssu
og suduvir pannig ad hornid sé dvallt hid sama gagnvart
rorinu.

Reynid ad sjoda fjoroung (1/4) ummalsins 4dur en gert
er hlé. Me0 svolitilli @fingu er sidan hagt ad sj6da enn

lengri sudur 4n hlés.

ATH! Gegnumbradsla efnisins er ekki leyfo!
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Sudueefingar T 2 Verklegar fingar — suda rors vid plétu

T 2.1 Verkleg efing Timamork 9 kist.

3. Kverksuda 4 x yfir 90° (WPS T2P-3-A)

Vio holdum dfram ad sjoda kverksuour, ror d plotu, en nii i stoou PF-90. Pad md sniia vinnslustykkinu, og suoan
d ao eiga sér stad frd kl. 3 upp til kl. 12. Nota skal suduferilslysingu nr. WPS T2P-3-A.

w

(" GRUNNEFNI: ) w
Rydfri plata 2 x 100x100 mm
Rydfritt rér 2,0 x 51,0x100 mm
RAFSKAUT:

Wolfram-Torium (WT20) @ 1,6 mm

( _ SUBUEFNI: Stada: PF-90
A\(I:aSaT:a?nf;f’i:eg:)’s Snua ma vinnslustykkinu, og sudan & ad eiga
3r stad fra ki. til kI. 12.
Hlifdargas: AGA MISON ( ) sér stad fra kl. 3 upp ti
(eda sambeerilegt)

Framkvaemio:

Punktid 4 sama hatt og { sidustu &fingu.

Gangio ur skugga um suda geti farid fram 6hindrud.

\
<
2
o
=
=
€

Nu, pegar komin er nokkur reynsla af TIG-sudu parf
varla ad minna 4 ad athuga a-madlid eftir hverja sudu og
eins ad hreinsa par med virbursta. Petta er ventanlega

L P . . Fylgist med horni sudubyssunnar o
ordinn sjdlfsagdur pattur { suduvinnunni! Vg .. y 9
suduvirsins.

TIG-suda getur aldrei verid of hrein. I hvert skipti

sem ljosboginn er slokktur 4 ad hreinsa suduna med
virburstanum.
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Verklegar afingar — suda rors vid plétu

Sudueefingar T 2

T 2.1 Verkleg afing

Timamork 10 klst.

4-5. Kverksuda (WPS T2P-4-A, T2P-5-A)

Neestu tveer eefingar d ad sjoda 1 uppundir stoou (PD). Sudu i pessari stoou fylgja vissir erfidleikar, adallega li-
kamlegir. I pessum cefingum verdur sérstaklega ad huga ad vinnustellingunni — svo ekki sé reynt um of d axlir og
handleggi. Nota skal suouferilslysingar nr. WPS T2P-4-A og WPS T2P-5-A.

GRUNNEFNI:
4. Ryofri plata 2 x 200x300 mm
5. Rydfri plata 2 x 100x 100 mm
Rydfritt rér 2,0 x 51,0 x 100 mm
RAFSKAUT:
Wolfram-Torium (WT20) @ 1,6 mm

AVESTA SKR SI 91,6
(eda sambeerilegt)

Hlifdargas: AGA MISON I:

(eda sambeerilegt) y

Framkvaemio:

Punktid saman ploturnar. Festid vinnslustykkid {
stodustillinn { st6du PD —um pad bil 100 mm fyrir ofan
augnh®d.

Sj60id fra hagri til vinstri (vinstri til hegri ef pu ert
orvhentur). Munid ad sitja eins paegilega og unnt er til
ad preytast ekki of fljott { handleggjum og 6xlum.

Byrjio 4 pvi ad sj6da u.p.b. 50 mm { einu og ndid tokum
4 réttum halla sudubyssu og suduefni og fdio jafnframt
tilfinningu fyrir fersluhradanum. Sj6did sidan lengri
strengi — eins langa og pagilegt er { einu.

Gerid somu @fingu par sem ror er sodid vid plotu.
Framkvamdin er ad mestu si sama, nema ad nud parf
ad fylgja ttlinu rorsins og halda 6breyttum halla 4
sudubyssunni og virnum — gagnvart rorinu, en pad
gerir meiri krofur til einbeitingar sudumannsins.

Hugid ad sudulengdinni. Sj60id ekki of langt { einu.

Munid ad nu parf ad fara { kringum rérid sem md ekki
hreyfa.

Skodid drangurinn vandlega. Sudumadurinn, p.e.a.s.
pu, er alltaf fyrsti eftirlitsadilinn!

44

Halli sudubyssunnar og suduvirsins verda
enn mikilvaegari en adur i stédu PD. bad er
heett vid pvi ad sudan verdi ekki jafnarma ef
hallinn er rangur. Hér kemur sudubyssa med
sveigjanlegum halsi ad gédum notum!

Gaetid pess ad hafa ekki of litla innbraedslu og
eins ad fa ekki 6jafnarma sudu.
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Sudueefingar T 2 Verklegar &fingar — suda rérs vid plétu

T 2.1 Verkleg &fing Timamork 10 kist.
6. Kverksuda (WPS T2P-6-A)

Sidasta kverksuducefingin er i stoounni PF, p.e. meo rorio ldrétt og plotuna fasta standandi. Notio suouferilslysingu
nr. WPS T2P-6-A.

a GRUNNEFNI: b

Ryofri plata 2 x 100x100 mm
Ryofritt rér 2,0 x 51,0x100 mm
RAFSKAUT:

Wolfram-Torium (WT20) @ 1,6 mm
U J

(" SUDUEFNI: Stada: PF ) , \
AVESTA SKR SI 91,6
(eda sambeerilegt)

Hlifdargas: AGA MISON I\
(eda sambeerilegt) ‘

Framkveemio:
Punktid eins og ddur. Festid vinnslustykkid { st6du-

kl.11
stillinn { st6dunni PF. \ 4
Hefjid sudu vid kl. 5 og sj60id til kl. 9. 8
Byrjio aftur vid kl 5 og sjodio til kl. 3.
Haldid afram frd kl. 9 og sj60id til kl. 11. Ljikio
sudunni med kaflanum frd kl. 3 til k1. 11.
Med pvi ad skipta sudunni { fjéra dfanga eru minnk-
adar par spennur sem alltaf verda vid sudu.
Skodadu drangurinn. Lattu kennarann meta og sam- 2
pykkja suduna. \
1

kLS

\

Suda i st6du PF.

Sjodid samkvaemt pessari asetlun.

-

‘ AN o © Lernia 45



Suduvir

T 2.2.1 Innihald — Boklegt nam

T 2.2.1 Suduvir

Helstu atridi um suduvir

Heagt er ad TIG-sjoda med eda dn suduvirs. Vid sudu
i punnt efni, < 4 mm, og { sumar figugerdir, t.d. I-
figu og tvibeygda kantfiigu, parf ekki alltaf suduefni.
Venjulega er suduefnid matad handvirkt { suduna, en
vélveding er moguleg.

Suduefnid 4 ad vera pannig samsett ad ekki komi
fram loftbSlur vid suduferlid. Suduefnid 4 ad vera
somu gerdar, p.e. hafa samskonar efnasamsetningu og
grunnefnid sem 4 ad sjéda (nema vid sudu 4 vissum
alblondum). Logsuouvira md ekki nota vio TIG-sudu
par sem peir innihalda ekki afoxunarefni.

Hlifdargasid verndar adeins sudupollinn fyrir utan-
aokomandi ahrifum. Pau oxid sem fyrir eru a4 sudu-
svedinu verda ad ganga { efnasamband vid efni {
suduefninu, i pessu tilfelli kisil (Si) og mangan (Mn).
Urgangsefnin sjdst 4 yfirbordi sudunnar eins og litlir
gjallblettir. Rétt er ad hreinsa burt pessa bletti 43ur en
nasti strengur er lagdur, pegar sodin er fjolstrengjasuda

i groft efni.

Blondud skeyti, p.e. samsuda tveggja dlikra efna, koma
fyrir { ymsum tilfellum. Pad er sérstaklega mikilvaegt ad
velja rétt suduefni pegar sodid er saman t.d. 6blandad
stdl og hdefnabett ryofritt stdl. Sem hjdlparteki vid

Nickelekvivalent (Austenitbildare)

Suduefni er til fra ymsum framleidendum.

val a suduefni { slikum tilfellum er notud Schaffler-
DeLong-linurit, sjd nedar 4 sidunni.

Hver framleidandi suduefnis hefur eigin néfn og
ndmer 4 framleidsluvérum sinum, en par ad auki eru
par flokkadar eftir st6dlum, bxdi landsstodlum og
alpjodlegum. Algengusu stadlarnir eru bandariski
AWS, pyski DIN og s@nski SS, ad égleymdum EN-
440.

= %Ni+30*%C+30*%N+0,5*%Mn
28 = O- eda lagblandad suduefni
T T T -
N MeMartensi a4 ’e a a_g anda SL.I uefni
26 | F=Ferrit 7‘* ma undir engum kringum-
| A=Austenit ) .
24 o g staedum nota vid sudu a
29 N - - - = " , " _
\\ Varmspricksrisk > 1200°C sigmaférsprodning | oblondtji_su _eaa Iag’blonc!
20 § AN A vid temp. 500-900°C udu stali vid rydfritt stal
" .
18 N / P par sem sprunguhattan i
10 ‘ AN 40 %F sudumalminum eykst gi-
" - furlega!
12 //
10 ~
A Fyrir bléndud skeyti (stal/ryafritt)
. — rir blonduo skeytl (sta 11 er
8 Hérdspricksrisk ‘ N / y Y ry
6 % upp till 400°C // \\ | RN E oftast mzelt med ferritinnihaldi allt
a 2 ol N X ad 10%.
P A % i | Ligre seghet vid RT |
M / ‘ ‘ | | | | |
2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 G = Grunnefni

Kromekvivalenten (Ferritbildare)
= %Cr+%Mo+1,5*Si+0,5*%Nb
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S = Suduefni
B = Sudumalmur

IDAN
fraefislusetur
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T 2.2.1 Innihald — Béklegt nam

Suduvir

Hlifdargas

Meginhlutverk hlifdargassins vid TIG-sudu er ad
hindra ad loftid umhverfis komist i snertingu vid raf-
skaut, ljosboga, suduefni, sudupoll eda heita hluta
vinnslustykkisins.

Hlifdargasid 4 fyrst og fremst ad vera dvirkt, p.e. ad
pad 4 ekki ad geta myndad efnasamband med 60rum
efnum sem verid er ad vinna med. Pess vegna er oftast
notad edalgas eins og argon eda helium sem meginefhni.
Hreint argon er algengast. Adrar tegundir sem eru
notadar til blondunar fyrir TIG-sudu eru vetni og nitur.

Val 4 hlifdargasi veltur fyrst og fremst 4 pvi hvada efni
4 ad sjoda. Efnispykkt, sudustada, handvirk eda vélren
suda og kostnadur verdur pé ad koma inn { myndina.

Argon er gastegund sem er 1,4 sinnum pyngri en loft
og er til { tveimur hreinleikastigum.

,» Venjulegt argon er 99,99% hreint og hreinna argonid
er 99,995% hreint. Pad sidarnefnda er notad vid sudu
4 titani sem hefur mjog sterka
tilhneigingu til ad oxiderast.
Argongasid er audjoénad og parf
pvi ldaga ljosbogaspennu, eda
ekki nema 10-15 V. Vegna ldgrar
ljésbogaspennu med argoni verdur
l6gun innbraedslunnar 6druvisi en
pegar s0did er med helium. Helium
er nattirugas sem er sjaldgaefara og
par med dyrara en argon. Helium er
u.p.b. 7 sinnum léttara en loft og er
erfitt ad jona pad, sem leidir af sér
ad ljésbogaspennan parf ad vera harri en pegar notad
er argon eda u.p.b. 20-24 V, en pad skyrir muninn 4
innbradsluloguninni borid saman vid argon.

Innbraedslulégun
100% argon.

Tilgangurinn med hlifoargasinu er ao:

Innbraedslulégun 100% helium (t.v.)
og med 50% argon og 50% helium.

". N © Lernia

B vernda sudubadid fyrir sirefni og vetni
andrimsloftsins

B koma i veg fyrir ad rafskautid, suduefnid og heita
svadid nest sudunni oxiderist

audvelda jonunina

flytja strauminn/hitann yfir med ljésboganum

Truflandi dhrif

Pad er ekki sjdlfgefid ad gas sem framleidandinn
abyrgist ad sé hreint, ndi ad fleda { gegnum sudu-
buinadinn ad sudubadinu. Orsakir pess ad gasid veitir
ekki pd vernd sem til er @tlast eru medal annars:

B vatnsleki { TIG-byssu

rangstillt gasfladi
m illa hreinsadar gashulsur
B lekar tengingar
B lofthreyfingar sem trufla hlifdargasio

Bakgas

Vid TIG-sudu er oft notadbakgas til ad hindra oxi-
deringu 4 rdtarhlid sudunnar (bakhlid). Oxideringin
getur nefnilega minnkad teringarmdtstéou efnisins
verulega og styrk. Hlifdargas fyrir rét er pvi 6fra-
vikjanleg krafa pegar sodid er hdefnabeatt stdl og titan.
Jafnvel vid sudu 4 6blondudu og ldgblondudu stdli
getur bakgas haft vissa kosti. Pad hindrar medal annars
myndun eldhidar, sem annars verdur ad slipa burt
pegar gedakrofur eru hdar.

Gas sem notad er til ad hlifa rétarhlid getur verid annad
tveggja gerda, dvirkt eda afoxandi.

Ovirkt gas er, eins og 4dur er nefnt, t.d. argon og helfum,
en afoxandi gas inniheldur 5-10% vetni sem brennir
upp bad surefni sem kann ad vera eftir 4 réthlidinni.
Mest notada hlifdargas fyrir rétarhlid hérlendis er
Naton 10.

(Sjd lika TS5.2.2.)
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Suduvir

T 2.2.1 Innihald — Boklegt nam

Flokkun a hlifdargasi og
suduefni

Val 4 hlifdargasi og suduefni fyrir TIG-sudu radst
fyrst og fremst af grunnefninu. Hér er visad { gas-t6flu

gas sem maelt er med
g getur i sumum tilfellum

haft kosti, t.d. vid —

AGA.

vélraena sudu

Arcon PLUS
Arcon S
Nitrogen S
Helium
Koldioxic
cO2
MISON
MISON 25
FOGON 2
FOGON 20
TIXON 2
TYRCN 5
TYRCN 20
TYRCN 35
HELON 30
HELON 70
NATON 10
GARBON

Obléndud stal

TIG-

suda Litt bléndud stal

‘Ryofri austenitisk stal
Ryofri ekki-austenitisk stél

Al og albléndur
‘Kopar og koparbléndur
Titan

‘Obléndud stal
Litt bléndud stal

MIG/MAG-
suda

Ryofri stal

‘Al og albléndur
‘Kopar og koparbléndur
Titan

Plasma- Obléndud stal

suda Litt bléndud stal

‘Ryofri austenitisk stél
'Ryofri ekki-austenitisk stal
Kopar og koparbléndur

(PAW)

Titan

Oblondud og litt blondud stal

Ro6thlif
Ryofri austenitisk stél

Ryofri ekki-austenitisk stal

Al og albléndur

Kopar og koparbléndur

Titan

Geymsla suduefnis

Tilgangur

Takmarkid med pessari forskrift er ad lysa peim
krofum sem eiga ad gilda vid medhondlun og geymslu
suduefnis fyrir TIG-sudu.

Abyrgo

1. Sudumadurinn ber dbyrgd 4 a0 medhondlun
suduefnis s€ eins og gefid er upp { pessari forskrift
og { viokomandi WPS.

2. Suduverkstjori/flokkstjori/lagerstarfsmenn bera
abyrgd 4 ad suduefni sé¢ medhondlad og geymt
eins og sagt er fyrir um { pessari forskrift, 4samt
pvi ad méttoku- og afgreidslukerfi virki.

3. Suduverkstjdri/suduteknir bera dbyrgd 4 ad
suduefni sem notad er hafi réttar tegundar-
merkingar og sampykki.

Adallager

Vid moéttoku er gaett ad réttu voruheiti og ad engir
skadar hafi ordid { flutningi. Allt suduefni 4 ad vera
greinilega merkt pannig ad ruglingur verdi ekki.

Geymsla og meohondlun suduefnis fyrir TIG-sudu
Pegar annad er ekki tekid fram skal eftirfarandi gilda:

48

Suduefni skal geyma { umbidum sinum. Suduefni
md ekki geyma d 6vordu golfi, heldur 4 pad ad vera 4
vorubrettum { hillum eins og synt er & myndinni fyrir
nedan. Hitastigid 4 ekki ad vera undir 20°C. Rakastig
mest 50%.

Suduefni md geyma { allt ad tvé dar pegar farid er eftir
pessum radleggingum.

. ] . .

LT Ll 14 T

il A A
Daemi um geymslu suduefnis
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T 2.2.1 Innihald — Béklegt nam Suduvir

Notkun

1. Suduvir er tekinn ut af lager eftir porfum {
framleidslunni. Afgangsvir 4 ad skila inn 4 lager

a0 verki loknu. Virinn 4 pd ad vera greinilega (7
merkuu y (LTI -
2.

Suduvir sem ekki er hagt ad pekkja 4 ad kasta

3. Sudumadurinn 4 ad vera viss um ad hann noti pad Daemi um merkingu & TIG-suduvi.

gerd suduefnis og sverleika, sem getid er um {
vidkomandi suduferilslysingu

4. TIG-suduvirar fyrir sudu 4 6bléndudu og
lagblondudu stdli lita eins ut, og pvi er mikilvaegt
ad peir séu greinilega merktir

5. Suduefni sem er dgreinilega merkt eda sem ekki er
hagt ad pekkja med vissu md ekki nota!

Suduefni 4 a0 medhondla med hreinum honskum.
Ohreinindi hafa sl&m éhrif 4 sududrangurinn!

HEIMILDIR:

Suduprdf (Lernia), AGA-Gas, Ivan Lund, Adrian Bailey, Tomas Thulin
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T 2.2.2 Innihald — Béklegt nam

Framkvaemd sudunnar

T2.2.2 Framkvaamd sudunnar

Sudustillibreytur: ferlismoégu-
leikar, suduefni, hlifdargas,
sudustéour og sudufugur

Sudustillibreytur TIG-sudunnar er hegt ad flokka 4
eftirfarandi hatt:

Hdo biinaodi
B Straumgerd - rid- eda jafnstraumur (AC - DC)

B Straumstyrkur - (Amper)
B Po6lun - (plds eda minus { rafskaut)
|

HF-spennir - (stodugt { gangi eda adeins vid
kveikingu)

B Jafnvaegisstilling ferkantads ridstraums, sja mynd
og lysingu til hegri

B Upp straumur (Slope up) og nidur straumur (Slope
down)

B Pulsering - (har/ldgur pulsstraumur og fjoldi pulsa
a sekindu)

For- og eftirfl&di hlifdargass

Gashulsa (innra pvermal gashulsunnar 4 ad vera 4
sinnum sterra en rafskautio)

Hdo suoumanni
B Framfersluhraoi

B Ljésbogalengd

B Halli sudubyssu og suduvirs

Adrar stillibreytur sem hafa dhrif eru: Pvermadl raf-
skautsins, pvermadl suduvirsins, hlifdargasstreymi og
tegund hlifdargass.

Pessar eru hddar pvi hvada grunnefni 4 ad sj6da, dsamt
efnispykkt, fligugerd og sudustoou.

Rafskaut
(SjaT1.2.2.)

"’ N © Lernia
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Vid ridstraumssudu er hegt ad bata ymsa eiginleika
med pvi ad styra straumattinni ad rafskauti (plis-pSll)
eda grunnefni (minuspoll)

Med auknum tima 4 pldspdl er hegt ad bata oxio-
uppbrotio.

I —
=]

Ein straumsveifla

Med auknum tima 4 minuspdl getur aukid hitaflaedi ad
sudupollinum bett innbradsluna.

[+]

=

Ein straumsveifla
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T 2.2.2 Innihald — Béklegt nam

Framkvaemd sudunnar

Sudustéour, sudur/fagur

bar sudustodur og fligur sem notadar eru med Odr-
um suduadferdum hefa einnig TIG-sudu, sjd kafla E
2.22.

Sérstada fyrir TIG-suduna er sd eiginleiki ad hagt er
ad sjoda dn suduefnis. Pess vegna er hagt ad nota TIG-
sudu vid s.k. TIG-medhondlun.

Framkvaemd pessi getur verid naudsynleg 4 sudu-
skeytum sem verda fyrir miklu dlagi, t.d. kverk-
sudum. Kverksuda er yfirleitt sodin med afkasta-
meiri suduadferd - MIG/MAG, pinna eda duftsudu.

2

TIG-medhondlunin  verdur pd vidbotar ,.sléttun™ 4
sudukufnum.

TIG-medhondlun er hegt ad gera med eda dn suduefhnis,
algengast er dn suduefnis.

Eftirlit med stillibreytum,
hugtokin suduferli; suduferils-
lysing (WPS)

(SjaE2.2.2.)

Getid pess vid gildismalingu TIG-sudubtnadar ad
aftengja hdtionikveikingu 4dur en ampermelir er

tengdur. Annars er hetta 4 ad ampermelirinn eydi-
leggist.

Kverksuda: eiginleikar, staeroir
og yfirboro

(Sja E2.2.2.)

Kynning & sudugdéllum, iIST-EN
25817
(Sjd E2.2.2.)

Z

Med TIG-medhéndlun er haegt ad
lagfeera suduna eftira.

Sjd nénar { T1.2.2, T1.2.3 og T4.2.4.

HEIMILDIR:

Adrian Bailey

‘.. N © Lernia
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Medhéndlun og undirbuningur stalplatna fyrir sudu

T.2.2.3 Innihald — Béklegt nam

T2.2.3 Medhondlun og undirbuningur stal-
platna fyrir suou (E2.2.3, M2.2.3)

Grunnreglur

Hitaskurdur
Hitaskurdi er hegt ad skipta { eftirfarandi flokka:

Brennsluskuro
B Logskurdur

B Duftskurdur

Breeosluskuro
B Kolbogaskurdur (fligubrennari)

B Plasmaskurdur

B Leisigeislaskurdur

Vid brennsluskurd verdur malmurinn ad geta brunnid
i surefni.

Vid bradsluskurd brddnar efnid vegna ljésboga eda
annars hitagjafa. Bradid efni er fjarlegt med gas- eda
loftblaestri.

Gasskurdur 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 surefnisblastri
beint ad punktinum. P4 byrjar brunaferlid og sur-
efnisblestrinum er hagt ad styra eftir dskadri skurd-
arlinu.

Logskurour

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 vi0 legra hitastig en
braedslumorkin.

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

Skurdur med gasskurdartekjum er af pessum dsted-
um takmarkadur vid kol-, ldgblandad- og manganstdl.
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1@2 Raufaspiss

Hefébundinn

1 beinn spiss

@ Hringlogaspiss
1 2

1 = Hitalogi 2 = Skurdarblastur
Olikar gerdir skurdarspissa.

1. Skuroarspiss

Til eru dlikar gerdir af skurdarspissum. Vid val 4 sterd
spiss (nr) fyrir dkvedna efnispykkt er best ad nota
skurdartoflu framleidandans en par koma fram allar
naudsynlegar upplysingar.

2. Surefnisprystingur

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

skurdarspissa.
Spiss
0,1-0,8 3,0-4,0

o 8-20 ﬁ 3
. 20-50 4| 01-08 | 40-45 \
1,5-3 | JCNOO| 0,1-0,8 -20

X11

D F = e o

mm Acetylen barOxygen bar
~ 1-3HA 1 0,1-0,8 -1,6
3-62112 0,1-0,8| 1,5-2,0

3-10 o| 0108 | 2040 | Srefnis-
10-30 E 1| 01-08 | 2055 o
o 30-50 2| o1-08 | 40-70 | brystingur

i téflunni er ad finna
réttar stillingar.

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

© Lernia ‘.’ e ear



T.2.2.3 Innihald — Boklegt nam

Medhéndlun og undirbuningur stalplatna fyrir sudu

4. Fjarleego: kjarnalogi-vinnustykki

Vid rétta fjarlegd milli spiss og plotu eiga oddar

kjarnaloganna ad vera 2 - 4 mm frd plStunni.

)

Skurdarhradi

Réttan skurdarhrada er lika haegt ad finna 1 skurdar-
toflu. Vid handskurd er afar erfitt ad dema skurdar-
hrada { mm/min. Pad er praktiskara ad lera ad heyra
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 sterd.

Ahrif ymissa pdtta d skurdarsdrio

A

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.

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

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

LT il

—

4. Of lagur surefnisprystingur. Skurdarhradinn
er of litill, efri sdrkanturinn hitnar of mikid og
bradnar.

5. Of har sdrefnisprystingur. Efri kantur sdrsins
brennur og sdrid verdur mjog 6jafnt.

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

IOV,

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 61dott og djafnt.

LTI TS

9. Rong byrjun eftir stoovun i skurdinum.
Djupar gropir geta ordid eftir ranga byrjun {
skurdinum, t.d. ef hitad er of mikid eda ef opnad
er 6varlega fyrir surefnio.
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10. Rétt framkvaemdur skurdur. S0 ofanfra.
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 siou.

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

Skurdarvélar

Vélskurdur er notadur { morgum tilfellum. Til eru bedi
fastar og feranlegar vélar. Kosturinn vid vélskurd er ad
skurdarsdrin verda jofn og hegt er ad sjéda an frekari
yfirbordsmeoferdar.

Fést télvustyrd logskurdarvél.
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Ad skera odlikar raufar

Raufarskurdur med
skurdartekjum.

I-skurdur

G
RO
’

Y-skurdur

60°

Q
’

X-skurdur

einu,

tveimur eda premur

:4%"

V-skurdur

V-skurdur

o %
45’60 ' 5\6‘0 o

T
'
1,
v,

x
1
"

K-skurdur
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Medhéndlun og undirbuningur stalplatna fyrir sudu

Duftskurour

Duftskurdur vinnur ad mestu eins og logskurdur. Eini
munurinn er sd ad vid duftskurd er skurdardufti batt
vid { spissinum.

Adur en s00id er { raufar sem gerdar eru med duft-
skurdi verdur sdrid ad slipast vandlega til ad fjarlegja
gjallhidina sem myndast.

Fuguskurour med gasskuroar-
bunadi

Gasfigun er adferd sem getur komid { stad kol-
bogaftigunar. Afkostin eru ekki pau sému en adferdina
md samt nota vid ad fuga upp sudur, vid vidgerdir 4
g6lludum sudum, bakstrengsfigun o.fl.

Gasfigun er framkvemanleg { somu efni og log-
skurdur. Lengri figur er best ad gera { hafilegum
skrefum afturdbak (sjd mynd).

Loft eda nitrogen
&\ og skurdarduft

¥~ Skurdar-surefni
Acetylen og surefni

Hitalogi
Skurdargeisli

A\

Grunnpeettir duftskurdartaekis.

Gasfugun i skrefum afturabak.

Plasmaskurdur

Plasmaskurdur er rafmagnsskurdaradferd par sem hinn
hdi hiti ljosbogans er nyttur. Hitinn getur farid upp {
30.000°C sem gerir pad ad verkum ad plasmaskurdur
er framkvemanlegur 4 flestum malmum.

"’ N © Lernia

Gas / loft Skurdarbyssa

Rafskaut Straumgjafi

g :{'k‘;é,'-;;,-'_'i

.| eining

Y IR

Plasmalogi
Vinnustykki
Grunnpeettir plasmaskurdarbunadar.
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Plasmagas

Rafskaut ]

Spiss

Hliféarhulsa

—\ L

Styriljosbogi

Styriljésbogi.

Styriljésboginn

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

Styriljésboginn kviknar & milli rafskautsins og spissins
i skurdarbyssunni. Straumurinn er 10 A.

Plasmaga
Rafskaut
Spiss
Hlifdar- B
hulsa |
/ 7 / Katédusvaedi
3
Spiss- .
fiarlaegd {: \. | Bogaplasmi
7 W u
/ \\\ Anodusvaedi
o W |
Plasmaflaedi
Vinnustykki Skurdur
Plasmaljésbogi.
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 jdkvaeda
vinnustykkis par sem rafeindirnar fara ur boga-
plasmanum.

o IDAN
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Bogaplasminn er
sd hluti loftsins eda
gassins milli + og
- pélanna sem er raf-
leidandi og sem hef-
ur afar haan hita, allt
ad 30.000°C og hdan
utstreymishrada (330
m/sek).

Plasmaljésbogi.

Gas fyrir plasmaskuro

Sem pilotgas er notad hreint argon eda argon med 5%
vetni. Gasio er léttjonandi.

Sem skurdargas md nota eftirfarandi blondur:

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

B Kofnunarefni 10% og argon 90% tvofaldar
skurdarhradann.

Kofnunarefni er notad vid vélskurd.

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

Vinnuumhverfi vio plasmaskuro

Heetta af rafmagni
Slokktu &tid 4 straumgjafanum pegar pu:

B ferir jaroklemmuna
B skiptir um spiss

W stillir rafskautshed

Hdvaoi
Hdvadinn vid plasmaskurd er frd 90-115 dB. Notid
heyrnarhlifar.

Geislun

Notid suduhjalm med a.m.k. 11 DIN sudugleri. Notid
hanska og pétt hlifdarfét sem vernda mét utfjélublarri
geislun. Vegna hinnar miklu hitageislunar er radlagt ad
nota ekki augnlinsur.

Reykur og gas

Malmreykur myndast = notid ttsog!

Nitratgas myndast pegar loft, nitrogen eda
nitrogenblondur eru notadar sem skurdargas.

Ozon myndast pegar surefni loftsins verdur fyrir
utfjolubldrri geislun. Ozon og nitratgas getur valdid

skada 4 lungum.

56



T.2.2.3 Innihald — Boklegt nam

Medhéndlun og undirbuningur stalplatna fyrir sudu

Leisergeisli til skuroar

Skurdur med leisergeisla er gerdur i vélum og verdur
sarid slétt og fint og mjog mjott eda allt ad 0,2 mm
i 3,5 mm efni. Leisergeislaskurd md nota 4 morg
mismunandi efni, en ekki pau sem hafa mikla speglun,
eins og 4l, eir, silfur og gull.

Leiserskurdartaeknin

Leisergeislinn er ljésgeisli 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 vinnslustykkinu med slikum
hita ad efnid brddnar.

Leiserefnid 1 pessari gerd leisergeisla er blanda af
koldioxid, helium og nitrogen. Eins og nafnid gefur
til kynna er pad koldioxi{0id sem er hvarfandi gasid en
helium og nitrogen er bett { til ad auka virkni ferlisins.
Sjalft leiserferlio er sett { gang med raforku (hdspennu)
i leiserrdrinu (sjd mynd).

Til eru tver gerdir leiserskurdartakja, algengastur er
CO,-leisergeisli sem hentar best vid skurd & mdlm-
efnum. Vid skurd 1 stdl er oft notad hreint surefni sem
skurdargas.

Hlutverk skurdargasins er ad bldsa burt bradnu efni, en
lika ad hlifa linsunni vid frussi og reyk. Pegar sirefni
er notad sem skurdargas eykur pad 4 skurdarvirknina
med peirri vidbotarorku sem verdur til vid oxideringu
efnisins.

Vidbotarorkan leyfir mikinn skudarhrada, fyrst og
fremst 1 punn efni.

“’ N © Lernia

Skurdarstefna

b

Leisergeisli

Linsa

Skurdar-
gas

Spiss
/ Skurdur

Vinnuumhverfi vio leisergeislaskurd

Notkun 4 leisergeisla hefur 1 for med sér dkvedna
geislunarhattu. Leiserum er skipt 1 fjora dhattuflokka.
Mikilvaegt er ad gera videigandi rddstafanir sem henta
hverjum flokki. Pad geta verid skermar, neydarstopp,
hlifdargleraugu, uppsetning advorunarskilta o.fl.

Skurdur med leiserskurdarvél.
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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 ségun stangarefnis og
hafa mikinn ségunarhrada.

Hjdlsagir hafa sama notkunarsvid og bandsagir, en hafa
vissar takmarkanir hvad vardar efnissteroir.

Vélsagir henta einnig til snidségunar 4 bitaefni,

rorum o.fl. Til eru vélsagir med sjdlfvirkri nidur- og
lengdarfaerslu

Rorskurdarvélar

AQ saga r0r 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 i kringum rorid en ekki pvert { gegn. Afleid-
ingin er algerlega gradufrir og hornréttur skurdur. Ekki
parf neina eftirmedhondlun.

Rorskurdarvél.

Hafid { huga vid vélségun:

Sagid aldrei { heitt efni.

Sagid aldrei 4n kaelivokva.

Skiptid um sagarblad 4 milli efnistegunda, eins og
stdl, ryofritt stdl eda 4l.

Notid rétta moétun fyrir hvert efni fyrir sig.
Notid rétt sagarblad fyrir hvert efni fyrir sig.

Veljiod réttan ségunarhrada.

Fylgid leidbeiningum framleidandans.

Formun (raufargerdir)
med heflun og fraesingu

Heagt er ad bua til flestar gerdir suduskeyta med hinum
ymsu skurdaradferdum eda slipun, en pegar um er ad
reda t.d. U-raufar pd purfa par ad heflast, freesast eda
rennast. Veggir kjarnakljifskerja eru t.d. um pad bil
200 mm, og par kemur bara ein raufargerd til greina,
p.e. U-rauf.

Gerd suduraufa { rydfritt efni getur lika verid erfiomed
hefdbundnum adferdum, sérstaklega ef efnispykktin er
meiri en 10 mm. Sama
gildirum hagadastdl sem
fer illa { logskuroi.

Fraest U-skeyti sem endar
sem V-skeyti 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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Orugg vinna 4 verkstaedinu

T2.2.4 Orugg vinna a verkstaedinu

(E2.2.4, M2.2.4)

Vinnuumhverfi a
suduverkstaedinu

Suduverkstedi eiga ad vera pannig utbdin ad slysa-
hatta s€ eins litil og mogulegt er. Nutimaleg verk-
stedi uppfylla yfirleitt kréfurnar um oruggt vinnu-
umhverfi. Rannsdknir eru stodugt { gangi til ad bata
vinnuumhverfid.

Slysaheetta af vélum

Pegar unnid er { vélum verdur ad gata pess ad vélin
vinni rétt. Allar hlifar skulu vera 4 sinum stad og { lagi.
Ef krafist er neydarstopps verdur pad ad virka. Préfio
ad svo sé.

Ofgerid ekki vélum. Geta vélarinnar stendur 4 merki-
skilti hennar eda 1 notkunarleidbeiningum.

Notid aldrei vélar nema ad hafa fengid videigandi
leidbeiningar!

Hver sa sem fjarleegir eda
skemmir hlifar a vélum

a yfir h6fdi sér malsh6fdun vegna
haettuvaldandi galeysis!

Slysahaetta af voldum
lyftibunadar

Stor dhattupdttur { vinnu sudumannsins er ad lyfta
hlutum. Um getur verid ad reda ad lyfta minni hlutum

af golfi og upp 4 vinnubord med handafli eda ad lyfta
pungum stdlvirkjum med hlaupaketti eda krana.

Madurinn var ekki skapadur til ad vera lyftari. Alltof
margir slita sér ut og skada bakid med pvi ad lyfta of
pungu, of oft eda 4 rangan hatt. Reyndu pvi:

B a0 lyfta aldrei meir en PU getur
B ad lyfta alltaf med beint bak
B a0 lyfta aldrei um leid og pu snyrd upp dlikamann

B a0 ganga aldrei med pungan hlut afturdbak

Notkun hjdlpartakja eins og krana, hlaupakatta, lyftara
o.s.frv. er heldur ekki hattulaus.
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Pegar hengt er { kroka verdur ad sja til pess ad stroffur
og lyftieyru séu fost og geti ekki runnid til. Notid
frekar taustroffur heldur en kedjur eda vira. Athugid ad
enginn sé fyrir. Yfirfarid kroka og stroffur reglulega til
ad ganga ur skugga um ad binadurinn sé { lagi.

Farid varlega vid notkun plétuklemma. Athugid ad paer
sitji fastar, sérstaklega pegar storum hlutum er velt og
pegar plétur eru settar i vélar.

Pegar lyft er med lyftara eda dradttarvél skal varast ad
ofgera peim. Stattu aldrei fyrir aftan bakkandi teki.

Adeins peir sem hafa til pess réttindi mega aka
lyftara eda drattarvél.

Til eru morg hjdlparteki sem audveldad geta starf
sudumannsins, t.d:

B Lyftiblakkir sem minnka punga slipivéla,
sudukapla o.fl.

B Sudubord og stélar med hadarstillingu sem skapa
betri vinnuadstedur.

B Stodustillar sem snua vinnustykkinu medan 4 sudu
stendur.

B Keflabuikkar sem audvelda suduna og skapa betri
vinnustellingu vid sudu 4 sivélum hlutum.

:s*, LI Tel
| T =" ": (\ - \;;
Stédustillir » . .
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Haettur af voldum ryks og efni-
sagna
Sjd kafla E5.2.4.

Slysaheetta af rafleidslum og
képlum

Rafsuduvinna felur { sér notkun rafstraums. Pad hefur
i for med sér slysahattu ef notkunin er rong. Pad pyodir
lika ad toluvert af koplum fylgir bunadinum.

Ba0i rafmagnskapall og sudukaplar ad og frd sudu-
vél geta verid pungir og stifir og pess vegna erfidir {
medforum. Med nutimalegum hdtidnisudum purfa
sudukaplarnir ekki ad vera mjog langir par sem hagt
er ad vera med suduvélina ndlegt sudustadnum,
og par med minnkar punginn. A méti kemur ad raf-
magnskapallinn verdur lengri.

[ kafla E1.2.4. er minnst 4 hvad getur gerst ef madur
kemst { beina snertingu vid rafmagn. En hatturnar eru
fleiri.

Gleymid pvi ekki ad:

Fara varlega vio medhondlun d leidandi efni.
Burtséo frd notkunarsvioi eiga allar rafleioslur ad
vera heilar og neegjanlega sverar. Pad pydir ad
Jjardkapallinnn d ad hafa ad minnsta kosti sama
pverskurdarflatarmdl og sudukapallinn.

Hafou jardsambandid eins ndlegt sudustadnum og
hagt er, svo sudustraumurinn fari ekki krékaleidir um
rafbuinad, lyftivira, steypustyrktarjarn o.s.frv. Margir
brunar hafa ordid af pessum sokum. Jardtenging
raflagna hefur jafnvel bilad vegna rangrar stadsetningar
jardsambands vid sudu.

Vida ma adeins nota ldgspennt (hdm. 50 V) 1jés og
verkferi vid vinnu { tonkum og 6drum lokudum
rymum.

Stadsetjio rafleidslur og kapla pannig ad peir klemmist
ekki, eda skemmist ef ekid er yfir pd eda af 60rum
orsokum.

Fyrir utan sudukaplana fylgja sudumanninum ymsar
adrar leidslur og slongur sem parf ad fera til vid
vinnuna. Petta geta verid prysti- eda ferskloftsslongur,
rafleidslur 1 1jés eda handverkferi o.fl.

Pessar slongur og leidslur er best ad festa saman 1 bunt,
pad audveldar badi flutning og prif.
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Leid rafstraums i gegnum likamann.
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Orugg vinna & verkstadinu

Suda a verkstaedinu

Ad hlifa vinnufélégunum vid
ahrifum sudunnar

Til ad hlifa sudumanninum og vinnufélogunum parf
sudusvedid ad skermast af med hljéddempandi
veggjum eda hengjum. Virkt reykitsog, g6d lysing
asamt loftraestingu eru skilyrdi fyrir pvi ad haegt sé ad
skapa gott og umhverfisvent vinnuumhverfi.

Ef s00id er vids vegar um verkstdid er hagt ad hlifa
folki { kring fyrir geislun, neistaflugi, havada o.fl. med
feranlegum hljédeinangrandi skermum.

Meo tilliti til annarra er vert a0 hafa eftirfarandi {
huga:

B Sjdio til pess ad engum verdi ami af neistaflugi fra
slipivélum eda logskurdartaekjum.

B Kastid ekki sudupinnastifum eda 60ru pess hattar
4 vio og dreif.

B Haldid vinnustadnum prifalegum. L4tid ekki drasl
safnast fyrir 4 gangvegum.

Loftraesting minnkar
loftmengun

A vinnustad 4 ad vera g6d hringrds lofts. Heitt loft
stigur upp 4 vid, pad er pvi mikilvaegt ad sja til pess ad
pad safnist ekki saman heitt loft med sudureyk par sem
sudumadurinn stendur.

Innbldstur og ttsog parf ad vera i jafnvagi, p.e. ad
jatnmiklu lofti parf ad dela inn og sogad er ut. Ef
utsogid er oflugra en innbldsturinn myndast trekkur
med skellandi hurdum og fleiri Spagindum.

Andstadan, p.e. yfirprystingur heftir hringrds loftsins
og dregur ur virkni reykutsogs.

Jafnvaegi 1 loftstreymi er einkum mikilvaegt 4 vetrum
pegar taka parf tillit til upphitunar.

begar s00id er innan 1 stdlvirkjum getur purft ad hjdlpa
til vid hringrds loftsins. Stykkinu skal snua pannig, ad
badi ad ofan- og nedanverdu séu negjanlega stor op
fyrir streymi loftsins. Ef stykkid stendur 4 golfi parf
ad lyfta pvi upp 4 bukka eda annad svo ad loft komist
audveldlega inn.

"’ N © Lernia

Notid reykutsog!

Eftirlit med nanasta umhverfi
suoumannsins

Losun reyks vid upptok

Fastitsog 4 ad vera i 6llum sudubdsum. G60 loftraesting
dugir ekki, sudureykinn 4 ad fjarleegja 4dur en hann neer
vitum sudumannsins. Pv{ er reykitsogid mikilvagt.

Reykitsog 4 hreyfanlegum armi gefur géda raun
en stundum parf ad nota feranlegar s.k. reyksugur
med sfubtinadi. Munid pd ad leida burt loftid fra
reyksugunni.

Ao koma i veg fyrir eldsvooa af
vOéldum suduvinnu

Eldhattan vid suduvinnu 4 sér eftirfarandi orsakir:
m Ikveikja vegna galla / bilana { gassudubtinadi.
m lkveikja it frd neistaflugi eda gjalli.

m Tkveikja it frd gasloga eda ljésboga.
|

Ikveikja vegna hitaleidni.
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Orugg vinna 4 verkstaedinu

T.2.2.4 Innihald — Boklegt nam

Brunavarnir eru mikilvegur pdttur { vinnu sudu-
mannsins. Hluti pessa er g60 menntun { medferd
sudubunadarins og annarra verkfaera sem notud eru vid
suduvinnuna.

Gastekin eiga ad hafa bakslagsventil 4 acetylen-
prystim&linum, og helst lika 4 sirefnismalinum. Pro-
un laga { Evrépu er 1 pd 4tt ad skylda hvorutveggja.

A suduhandfanginu eiga ad vera einstefnulokar sem
hindra ranga rennslisstefnu.

Allur gassudubunadur verdur ad vera { fullkomnu lagi.
Slongur skulu vera af vidurkenndri gerd, { g6du lagi og
undir reglulegu eftirliti.

Hiti, surefni og brennanlegt efni er pad sem til parf svo
eldur verdi. Sudumadurinn sér fyrir hitanum, sdirefnid
er allt { kringum okkur og yfirleitt er enginn skortur 4
eldfimu efni.

Par sem ekki er haegt ad sj6da dn hita og illt er ad vera
an surefnis, hlytur lausnin ad vera su ad fjarlegja pad
sem getur brunnid. Pad pydir ad fjarlegja verdur eda
pekja yfir allt pad sem eldfimt getur talist.

Fjallad var um ikveikjur af v6ldum loga og neistaflugs
i kafla E1.2.4.

Hitaleioni getur verid vandamal, sérstaklega ef sodid er
narri veggjum, paki eda golfi.

Hafou fyrir reglu ad athuga

hvad er hinum megin viod pilid!

Slokkvistarf

Ef slysid verdur og eldur bryst tit, verdur sudumadurinn
ad bregdast rétt vid. Mikilvegast er ad tryggja ad
enginn sé { lifshaettu. Sidan ad kalla eftir slokkvilidi og
pvi naest ad reyna ad slokkva eldinn.

Go6d vinnuregla vid heita vinnu utan verkstadis
er ad hafa brunaslongu vid hondina tutdregna med
vatnsprystingi 4 pannig ad
tafarlaust sé hagt ad byrja
slokkvistarf. Ef vatn er ekki til
stadar, eiga { stadinn ad vera
tvo sex kiloa handslokkviteki af
gerd ABE flokkur I11.

Gas-
flaskor

fors i sdkerhet

vid brandfara
os0m3241 )

Advérunarskilti & ad
vera vid innganginn.
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Brandredskap
. fare blockeras

Hvar er slékkvibunadurinn? Er hann i lagi?

Ef kviknar { fotum manns er best ad reyna ad kafa
eldinn med teppi, jakka eda pviliku. Leggid nidur
pann sem brennur og kafid eldinn. Skylid umfram allt
ondunarfeerunum! Ef manneskjan er slosud - hringid
eftir sjukrabil.

Neydarnumer 112!

Adgeroir ef slys ber ad hondum

Vidbinadurdetlun vid slysum 4 ad vera til stadar 4
6llum vinnustodum. Aztlunin 4 ad segja til um pad
med skyrum hetti hvernig brugdist skuli vid slysi.

Fyrir minni hdttar slys 4 sjikrakassi ad vera vid
hendina. Sjikrakassinn 4 ad innihalda fyrstuhjdlpar-
btinad og annad sem parf til ad bua um minnihdttar
meidsl. Hringid eftir sjiikrabil ef slysid er alvarlegt! A
medan bedid er 4 hinn slasadi ad liggja eins paegilega
og unnt er. Haldid 4 honum hita. Ef vidkomandi er
medvitundarlaus 4 hann ad liggja 1 lastri hlidarlegu.

Veitid 6ndunarhjdlp eftir porfum.

© Lernia @" e ear



T.2.2.4 Innihald — Boklegt nam

Orugg vinna & verkstadinu

Ef ryma parf byggingu

Adur en framkvaemdir hefjast 4 nyjum stad er gott ad
kynna sér dtgonguleidir og neydarttganga. Pad er of
seint ad byrja ad leita pegar husid brennur.

A flestum vinnustédum eru skilti sem syna hvernig,
hvar og jafnvel hvener ryma 4 bygginguna. Einnig
eiga ad vera merktir stadir til ad safnast saman 4 eftir
rymingu.

Varid lika félk vido sem er { eda naerri husi sem
brennur!

Ao

Kynntu pér utgénguleidir adur en pu byrjar ad vinna!

Vinna i lokudu rymi
Uppsofnun skadlegra lofttegunda

bPegar unnid er 1 lokudu rymi er hetta 4 ad mengad
loft safnist par saman. Vid logskurd og gassudu
notar gasloginn mikid magn surefnis og hatta er 4
ad surefnisinnihald loftsins verdi svo litid ad sudu-
madurinn geti kafnad.

Adrar gerdir mengunar eins og kolmonoxid og niturgas
geta einnig ordid til vid skurd og sudu.

Suda { mdlningu, oliu og 6nnur ohreinindi getur lika
valdid skadlegum uppgufunum. Sj6did pvi aldrei {
ohreint efni.

Varist sprengihattu vegna uppsofnunar surefnis par
sem prongt er.

Geyma og tanka sem hafa innihaldid eldfim efni skal
loftreesta og gasprdfa 4dur en suduvinna vid pd mad
hefjast.

Synid adgaeslu vid logsudu og skurd i prengslum.
Acetylenleki uppgotvast 4 lyktinni en munid ad surefni
er lyktarlaust. Lyktarefnisblandad surefni, ,,odorox", er
nd pegar 4 markadnum og er { sumum léndum skylt ad
nota pad.

Surefnismettun fatnadar og annars getur haft 1 f6r med
sér ad eldur blossi upp sem vid sprengingu af einum
einasta neista.

Pad ma aldrei blasa
af vinnufatnadi med

SUREFNI!

Reynid ad keefa eld med teppi eda pviliku.

HEIMILDIR:

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

“’ N © Lernia
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Sudueefingar T 3

Kynning a plétusudu

T 3 Kynning
Afangi EWF-T3 plétusuda

[ pessum dfanga 4 ad sj6da i stifsuduskeyti. Med
stufsuduskeytum er dtt vid ad hlutar vinnslustykkisins
séu { beinu framhaldi hvor af 6drum.

Sudurnar { pessum @fingum 4 ad gera med einum
streng sem er fullkomlega gegnumsodinn.

Suda stifsuduskeyta krefst orlitid annarrar tekni en
suda { kverk, en med polinmadi og @fingu nast vald
a pvi lika.

[ punnt efni, allt ad 3-4 mm, er hagt ad sjéda stif-
suduskeyti dn nokkurs annars raufarundirbinings en
sudubils eda jafnvel dn pess.

[ lok dfangans 4 ad sj6da profstykki samkvamt toflu
T 3.3. og skulu pau metin af kennaranum.

Profstykkin fyrir EWF-proftokuna er einnig haegt
ad nota til ttgdfu réttindaskirteinis samkvamt [ST-
EN 287. Gildissvid réttindanna veltur 4 vali efnis og
efnispykktar.

Pessum dfanga tilheyra bdklegu kaflarnir:
T3.2.1
T3.22

Haefni sudumanns

Framleidslutaekni: Framleidsla plétustals
og eininga

T3.23
T3.2.4
T3.25

Suduskeyti a plétum
Stal

Sudueiginleikar stals

Hverjum bodklegum kafla eru @tladar tver kennslu-
stundir.

Suduprdfio sem sudumadurinn tekur er til pess gert ad
kanna kunndttu hans, bedi verklega med préfsudu og
boklega med nokkrum spurningum.

Oll suda samkvamt pessari namsdztlun 4 ad fara fram
eftir suduferilslysingum (WPS). Tilgangurinn med pvi
ad nota suduferilslysingar er ad sudan fari pannig fram
ad efnid verdi fyrir sem minnstum skada af henni, taki
sem minnstum breytingum 1 uppbyggingu sinni. Einnig
verdur notkun suduferilslysinga til pess ad sudan er
alltaf framkvemd 4 sama hdtt, sama hver syour.

‘.. N © Lernia

Timamork 2 klst.

E

Varist misbryningu kanta.

Framleidslutaekni; framleidsla
plotustals og eininga

Stdl er ennpd algengasta smidaefnid. Sjd bdklega
kaflann T 3.2.4.

Suoduskeyti 1 plotuefni skiptast 1 stifsudu-, kverk-sudu-
og hornskeyti. Suda { kverk parf oftast ad uppfylla
dkvednar krofur um haed pverskurdarins — a-madl, eda
legglengd sudunnar — z-mdl. Algengast er ad farid sé
eftir a-mdli, en a-mdli er hagt ad likja vid hed jafharma
prihyrnings.

a

Deemi um kverksuour.

Onnur mikilveg hugték i sambandi vid suduna eru
innbreedsla og suoudypt. Innbradsla er pad hversu langt
inn { yfirbord raufarinnar sudan bredir sig. Sududypt
er pad hve djupt nidur { efnid sudan ner. (sjd mynd).

[ ®
‘ Sududypt

Stal

Pad sem radur burdarpoli sodins mannvirkis er sam-
band ymissa pdtta. Peir helstu eru efnasamsetning
stalsins — uppbygging mdlmsins — hitastig vid sudu
(orkufleoi) — efnispykkt — suduadferd — sudustilli-
breytur og -stada dsamt l6gun mannvirkisins.



Stufsudur i I-raufar

Sudueefingar T 3

T 3.1 Verkleg eefing

Timamork 7 klst.

2. Stafsuda i I-rauf (WPS T3P-2-A)

Hingad til hafa flestar wfingarnar verio soonar i kverksuduskeyti. I pessari og komandi wfingum verda mest
stifsudur. I kafla T 3.1 eru soonar stifsudur i I-rauf. sodid 6drum megin frd. Nota skal suduferilslysingu nr. WPS

T3P-2-A.

(" GRUNNEFNI: )
Ryofri plata 2 x 200x300 mm
(eda eins stor og rétgasrasin leyfir)
RAFSKAUT:

g Wolfram-Torium (WT20) @ 1,6 mm

( SUDUEFNI: N\
AVESTA SKR SI @1,6 Stada: PB

(eda sambeerilegt)

Hlifdargas: AGA MISON
(eda sambeerilegt)

J

Framkvaemio:

Eins og { fyrri @fingum 4 ad forvinna plSturnar vel
fyrir sudu.

Gradur eftir klippingu mega ekki vera 4 plotukont-
um, par sem par geta torveldad eda komid { veg fyrir
gegnumsuou.

Rétt 40ur en punktad er, er best ad bursta raufar-
kantana, og jafnvel hreinsa med fituhreinsi ef sudu-
ferilslysingin gerir kréfu um pad.

Punktid ploturnar saman samkvemt fyrirmalum {
suduferilslysingu. Ef unnid er med rydfritt efni 4 ad

nota negjanlegt bakgas vid punktunina.

Punktid med u.p.b. 50 mm bili 4 milli punkta. Punktid
4 réttan hatt. Spyrjio kennarann rdda!

Festid vinnslustykkid { stoou PA og hefjist handa
Hvada gera menn helst rangt?

Pad getur purft nokkra @fingu til ad finna réttan
fersluhrada. Pegar sodid er 1 pessa raufargerd er erfitt
ad gera sér grein fyrir gegnumsudunni. Hér eru nokkrar

dbendingar:

1. Pad er hagt ad sjd svolitla legd { sudupollinum sem
synir ad brddin nar 1 gegn.

(Framhald 4 nastu sidu.)

68

/"

bad er afar mikilveegt ao grdour eftir klippingu séu
fjarlegoar.

Pegar s00iod er i rydfritt stdl verdur ad nota
bakgasbiinad til ad tryggja gooa gegnumsuou.

Svolitil leegd 1 sudupollinum getur verio visbending
um ad suoan ndi i gegn.

A
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Sudueefingar T 3

Stufsudur i I-raufar

2. Pad er hagt ad finna med suduvirnum ad sudu-
pollurinn er ad mykjast. Ef brddin er ,,hord“, hefur
gegnumbradsla adeins ordid ad hluta til eda alls ekki.

3. Haegt er ad sjd eins konar ,hvirflamyndun® { kont-
um sudupollsins.

Petta getur sem sagt verid svolitid erfitt, en med a&fingu
og hjdlp kennarans er petta ekki oyfirstiganlegt!

Syndu polinmaedi!
Til ad vera viss um ad pl6tukantarnir bradni, er hagt
ad pendla ddlitid med sudubyssunni. Notid litilshdttar

U-laga hreyfingar.

Eftir suduna 4 ad skoda drangurinn badum megin 4
vinnslustykkinu.

3. Stufsuda i I-rauf (WPS T3P-3-A)

Stada: PC

Grunnefni, suduefni, raf-
kaut og hlifdargas: eins og
i sidustu eefingu.

Framkvaemio:

Afing 3 er eins og &fing 2, med peim mun ad sudu-
stadan er PC (1 hlig).

Setjid ploturnar { bakgasbuinadinn og festid { stodu-
stilli.

Punktid ploturnar saman. Ef um rydfriar plotur er ad
reda 4 ad nota bakgas allan timann, frd punktun par til
sudu er lokid.

Hvad getur farid urskeidis?

Algengur galli 1 pessari stodu er kantsdr ad ofanverdu.
Vandamalid hefur komid upp 4dur, og lausnin er ennpd
ad mata suduefninu 1 ofanverdan sudupollinn.

Halli sudubyssunnar hefur einnig dkvedna pydingu.
Ef henni er beint upp 4 vid, er hatt vid ad efri platan
hitni of mikid og kantsdr myndist 4 henni. Beinid
sudubyssunni hornrétt 4 suduna (p.e. engan hlidarhalla
4 sudubyssuna).

‘.’ N © Lernia

Litlir sniiandi blettir i fremri kanti sudupollsins geta
verio visbending um gegnumsuou, en pad er ekki or-
uggt merki.

g
D\

Skodio drangurinn vandlega bddum megin.

Setjio ploturnar © bakgasbiinad og festio 1 stooustilli.
N\

Foroist kantsdr.

Skodid drangurinn. Sudan beggja megin 4 ad vera
jofn og dan kantsdra. Hugid einnig ad bakgashlifinni.
Kifurinn rétarmegin 4 ad vera glansandi eins og
krénupeningur. ,,Efri* hlidin helst koparlitud.
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Stufsudur i I-raufar

Sudueefingar T 3

4. Stufsuda i I-rauf (WPS T3P-4-A)

Grunnefni, suduefni, raf- Stada: PF
kaut og hliféargas: eins og
i sidustu eefingu.
Framkveemio:

Pessi @fing er 4 somu nétum og tvaer hinar fyrri, en nd
4 ad sjooda { stodu PF.

Eins og alltaf 4 ad undirbda pl6turnar vandlega.

Punktid saman ploturnar eftir leidbeiningunum {
suduferilslysingunni.

Festid vinnslustykkid { stodu PF og byrjid ad sjéda.
Hvad getur farid urskeidis?

Sjo60id 4 sama hdtt og ddur 1 st6du PE. Geatid ad
feersluhradanum svo ad god gegnumsuda ndist.

Skodid ad lokum drangurinn badum megin plotunnar.
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Sudueefingar T 3

Stufsudur i I-raufar

5. Stufsuda i I-fugu (WPS T3P-5-A?

Stada: PE

Grunnefni, suduefni, raf-
kaut og hliféargas: eins og
i sidustu eefingu.

Framkvaemio:
P4 er komid ad sidustu @fingunni { pessum kafla, en
hin er { stodu PE (uppundir).

Festid vinnslustykkid { st6du PE og hefjid suduna.

Sj6did u.p.b. 75 mm og gerid hlé. Skodid sudu-
strenginn.

Vid endurstartid 4 ad kveikja ljésbogann u.p.b. 5-8 mm
inn 4 sudustrengnum. Hitid negilega lengi til ad fd j6fn
skil vid endurstartid.

Ef sudan er mj6 og hd verdur ad athuga ndnar stillingu
suduvélarinnar og suduhradann.

Ef pendlun er notud, er rdd ad mata suduefnid inn {
midjan sudupollinn og bara pendla med sudubyss-
unni, eda mata suduefnid pegar sudubyssan er uti {
kontunum.

Pinn still vid suduna er, eda mun verda, einmitt:
,Pinn eigin still“. Sudumenn vinna hver 4 sinn hatt.
Pad parf ekki ad pyda ad peir fylgi ekki fyrirmaelum
i suduferilslysingunni eda ad peir fari rangt ad. Pad er
drangurinn sem gildir.

Skodadu vel badar hlidar vinnslustykkisins til ad meta
drangurinn.

". N © Lernia

]
5-8 mm ?

Vio endurstart — byrjid ad hita upp adeins aftan vio
suougiginn.
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Suduprof

T.3.2.1 Innihald — Boklegt nam

T3.2.1 Suduprof
(E3.2.1, G2.2.3,

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 haefni
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 Oryggiskréfur sem hann
parf ad standast.

[ sumum tilvikum pegar sudumadur fer i hafnispréf
er gerd krafa um ad hann skuli einnig taka s.k.
verkkunndttuprof (bdklegt). Profid byggir 4 ,, Vioauka
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 geedavotta bedi suduferil og
suoumann ad pvi tilskildu ad 6llum kréfum sé fylgt,
t.d. hvad vardar sterd préfstykkisins (sjd IST-EN ISO
15614-1).

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

Tilgangurinn med sudupréfinu er ad

stadfesta kunnattu sudumannsins baedi
verklega og fraedilega

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 ndkvemlega 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

72

M3.2.1)

skilyrdum sem parf ad uppfylla svo ad sududrangur
verdi sem bestur, en pessi athugun fer fram eftir 66rum
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 (orkustreymio)
er reiknad ut.

Yfirlit yfir Evrépustadal 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 rorpraedi
141 - TIG-sudu

15 - Plasmasudu

311 - Logsudu

Skeytageroir

Stadallinn fjallar um skeytagerdirnar stifsudu (BW =
Butt Weld) og kverksudu (FW = Fillet Weld) i plotuefni
(P = Plate) og ror (T = Tube).

w7 Kverksuda —
Stufsuda - Fillet Weld (FW)
Butt Weld (BW)

Plétuefni- Plate (P)

R6r - Tube (T) /
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T.3.2.1 Innihald — Boklegt nam

Suduprof

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 nidur (PA) eda 1 hlid (PC) fela { sér réttindi til
stufsudur 4 rorum med ytra pvermdl 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 fra annarri hlid eda badum, med
eda dn rétarstudnings o.s.frv. kemur fram { eftir-farandi
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 dn 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 stdil med ligu 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
krém-molybdeum-vanadium (CrMoV) skridpolnar
staltegundir.

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

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

Flokkur W 11. Rydfritt ferrit-austenit og ryofritt
austenit krom-nikkel (Cr Ni).
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Flokkur
w o1

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

Wo02 |2203, 2216, 2218, 2223.

W03 2106, 2107, 2116, 2117, 2135, 2142,
2144, 2145, 2614, 2615, 2624, 2625,

2652, 2654, 2662, 2664.

Wo04 |2301, 2302, 2320, 2324, 2325, 2326

w11 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 Wo1 | Wo2 [ Wo3 | Wo4 [ Wit
W o1 [ A A A A
w02 [ | [ A A A
W 03 [ | [ | [ J A A
w4 [ | [ | [ | o A
w1t m | N [ ] [ | [ J

" pegar suduefni r flokki W11 er notad

B Synir efnisflokk notadan vid vidurkennt
haefnisprof.

B Synir pa efnisflokka sem profid neer einnig yfir.

A Synir efnisflokka sem profid naer ekki yfir.

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

Malstaerdir

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

Hegt er ad taka prof fyrir hvert og eitt hinna priggja
svida efnispykktar plotuefnis og rora, og prju svid
rorapvermals.
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Efnispykkt eda pvermdl parf ekki ad mala ndkvaem-
lega, pad er miklu frekar hugsunina ad baki mdlunum
i toflunni hér fyrir nedan sem mida skal vid. Velja skal
efnispykkt préfstykkis pannig ad gildissvidid heefi
peim verkefnum sem préftaki er ad fara ad vinna vid.

Dami: Préf sodid { 12 mm plotu gildir fyrir efnispykktir

Efnispykkt profstykkis t, i mm |Gildissvid mm
t<3 t-2t
3<tg12 3-2t2
t>12 >5

' Fyrir gassudu (311): t- 1,5t
2 Fyrir gassudu (311): 3- 1,5t

fra 3 mm til 24 mm.

bPvermadl profstykkis og gildissvid profs:

bvermal préfstykkis 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

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

280 mm.

Fyrir ror yfir 500 mm { pvermdl parf ekki rorasudu-

prof. Pd negir plétusuduprof (allar sudustédur).

Suduefni

Hudadir rafsudupinnar eru flokkadir eftir hulugerd sem

hér segir:
A Sdrir (jarnoxio)

C Selluldsa

B Basiskir
R Rutil

RA Ruitil-surir RB Ruitil-basiskir

RC Ruitil-Sellulésa
S Adrar gerdir
(NM: An suduefnis,

Gildissvid fyrir hidada sudupinna fylgir t6flunni uppi

til haegri.
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RR Riitil, pykk hid

WM: Me0 suduefni)

Pinnagerd Gildissvid
vid suduprof ARA| RRRB; |B | C | S
RC, RR

A; RA * O O NGO O
R; RB; RC; RR A * O 10| O
B A A *x | O O
C O O O * | O
S’ O OO | *

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

% Synir pinnagerd sem notud er vid suduprof.

A Synir peer pinnagerdir sem gildissvid profsins
einnig naer yfir.

O Synir peaer pinnagerdir sem gildissvid profsins
neer ekki yfir.

Hlifdargas og duft

Skipta md um hlifdargas og duft. Hinsvegar ef skipt
er fra virku 1 ovirkt hlifdargas eda ofugt parf nytt
suduprof.

Sudustodur

[ pessum stadli er midad vid sudustodur dsamt halla og
sniningshornum samkvamt myndinni og { samraemi
vid ISO 6947. Sudustddur og hallar 1 suduproéfi eiga ad
vera sem likast pvi sem gerist { framleidslunni.

PA
PB
PG
PC
PD PF
PE
H-L045
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STUFSUBUR

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

Sudustédur i plétuefni

&

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
Sudustédur i rér
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Gildissvid fyrir sudustéour
[ toflunni fyrir nedan sést gildissvid fyrir sudustéour.
Ef suduprdfid t.d. er gert { ror { H-L045 st6du, gildir

pad fyrir allar sudustodur 1 stuf- og kverksudum nema
PG stoou (Loorétt fallandi).

Gildissvid
Pl6tuefni Rér
Stufsuda Kverksuda
Lengdaras og halli
Sudustada vid proftéku Stufsuda Kverksuda
Snuant: ast 1) Fast
0° 90° | 45° 0° 90°
H
PA |PC PG |PF|PE | PA|PB |PG | PF |PD |PA PG| PF |PC L045| PB |PG |PF PD,|
PA ¥ |- |—-|-|=-|x|x|=|=-|=|x|=-|=-|=-|-|x|=-]-|-
Stufsuda
PC X |*|—|=-|=|x|x|=|=|=|x|=-|=-|=-|=-|x|=-]-|-
PG — =%, =-|=|=-]=-Ix|=|=-1-|=-1-]1-1=-1-1-1-1-
PF X |—|—-|*|—|x|x|—=|xX|=|X|=|=|=|—|xX|—=|x]|-
Plétur
PE X | X | =[x |[*¥|X|X|—=|X|X|X|=-|=-|=-|—-|X]|—-|x]|X
PA = === *,|=|=]=|=|=|=|=-1=-1=-1-]-1-|-
PB === = x|%x|=|=|=|=|=-|=-|=-]=1]x|=-]|-]-
PG e e e e e e I i e e e I B I i A i
PF — === =Ix|x|=|*®|=-|=-|=|=-]|=-|=-1|x|=-]-1]-
Snuanl. PD - == -|-|x|x|=|x|*|=|=|=-]=-] - |x]|=]-1]X
0° PA X|=|=-|-|-|x|x|=-|-|—-|%|-|-|-|—-|x|-|-|-
Fast
Stufsuda PG ==X X * X
Lengdaras
og halli 90° PF X | == | X | X |[X|[X|[—|X|X|X|—|%|—-—]—]|X]|—|X]|X
45° | PC X | X|=|=|=|xX|x|=|=-|=|xX|=|—-|%| = |xX|=-|-|-
Ror
1) H-LO45 | x | X | = [ X [ X | X [ X |=|X | X |[X|—=|Xx|[Xx| % | xX]|—=]Xx]|X
Kverksuda
Lengdaras | Fast 0° |PB — = === Ix|x|=|=]=|=|=|=-|=-]|-|*%|-|-|-
og halli
PG —l=1=1=-1=-1=-1-Ix|=-|=-1-|=-1-|-|-=-1]|-|%|-1]-
PF === |=-|x|x|=|x|xX|=|=|=|=-]=-|x]—=]%]X
Skyring
D PB fyrir ror md sjéda 4 tvo vegu: .. . e N
o . joda < g * Synir sudustodu vid vidurkennt hafnisprof.
(1) Larétt snuanlegt ror Synir peer sudustddur sem profio gildir
(2) Loorétt fast ror X SYMI DET SUOUSIOoUT sem protio g
einnig fyrir.
— Synir paer sudustédur sem profid naer ekki yfir.

Gildissvid fyrir sudustédur.
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T.3.2.1 Innihald — Boklegt nam Suduprof
Nanari utfeersla haefnisprofs Gildissvié
Stufsuda i plétuefni Stufsuda i rér
S00id fra annarri Sodid fra badum |Sodid fra annarri
hlid: ss hlidum: bs hlid: ss
med an med an med an
rotarst. | rotarst. | meitlun \meitlunar| rétarst. | rétarst.
mb nb g9 ng mb nb
Stufsuda s0did fra med mb * - * - 1) -
i plétuefni | annarri hlié rotarst.
ss
an nb * ¥* L 2 L 2 1) 1)
rotarst.
s0did fra med qg * - * - 1) -
badum hlidum | meitlun
bs
an ng * - * * 1) -
meitlunar
Stufsuda s0did fra med mb * - * - * -
irér annarri hlié rétarst.
Sss
an nb 2 2 2 2 L 2 *
rotarst.
1) Sja kafla 6.3 b) 0g 6.3. ¢)
Skyringar:
¥  Synir suduutfeerslu vid vidurkennt suduprof.
& Synir peer suduutfeerslur sem profid gildir einnig fyrir.
—  Synir paer suduutfserslur sem profid gildir ekki fyrir.
Gildissvio fyrir haefnisprof i stufsuou.
77
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Grundvallarpaettir vardandi
skilning a EN 287

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

Yfirleitt eru sudumenn vottadir med haefnisprofi - og
pa ekki bara fyrir paer adstedur sem eru vid profsuduna
- heldur lika fyrir allar sudur sem teljast audveldari {
framkvemd.

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

1. Heefnisprof fyrir stifsudur { 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. Hefnisprof fyrir stifsudur { plotuefni sodid ldrétt
nidur (PA) eda { hlid (PC), skulu gilda fyrir ror
meira en 150 mm ad utanmali, sodin { sému
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 { plétuefni eda ror med bakleggi gildir fyrir
sudu frd badum hlidum en ekki fyrir sudu dn
bakleggs.

6. Heafnisprof { stifsudum gilda fyrir kverksudur par
sem adstedur eru svipadar.

7. 1 peim tilfellum par sem kverksudur eru radandi
i framleidslunni er malt med videigandi
hafnisprofi { kverksudu.

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

9. Hefnisprof fyrir stifsudu 1 ror dn bakleggs
gildir lika fyrir rorgreiningar innan sama
gildissvids (efnisp. pverm. o.s.frv.). Gildissvid
rorgreiningarinnar byggir 4 pvermdli greinarinnar.

10. Par sem rorgreiningar eru floknar, er malt med
ad sudumadurinn sé pjdlfadur sérstaklega { peim.
[ vissum tilfellum getur verid krafist sérstaks
hafnisprofs fyrir rorgreiningar.

Rannsdkn og profun
Eftirlit

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

Suoduadstedour

Hefnisprofio 4 ad likja eftir framleidsluadstedum
og fylgja verklysingum samkvemt I[ST-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 t6fluna hér 4
eftir, baetist vid segulagnaprofun, sprunguleit eda Gnnur
préfun, 1 vissum tilfellum makrépréfun 4 stifsudum.

Préfunar- Stufsudur | Stufsudur Kverk-
adferd plétuefni rér sudur
Sjonskodun * * *
Gegnumlysing | %(1)(5) *(1)(5)
Beygjuprofun *(2) *(2) +
Brotprofun ¥*(1) ¥*(1) *(3)(4)
Makroprofun
(an pdlerunar) |+ + ¥* (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) [ vidbot vid brotprof skal nota segulagna /
litarprof, ef eftirlitsadili / -stofnun fer fram a
slikt

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

(5) HIjédbylgjuprofun getur komid i stad
gegnumlysingar, en einungis vid profun &
ferritisku stali med efnispykkt > 12 mm.

Skyring:

% Synir ad skylda er ad nota profunaradferdina.
+ Synir ad ekki er skylda ad nota adferdina.
Préfunaradferdir
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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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Suduadstaedur

Suduprdéfio 4 ad likjast adstedum { framleidslunni og
skal s0di0 samkvaemt brddabirgda- eda sampykktri
suduferilslysingu 1 samremi Vvid [ST-EN-ISO
15609-1.

Vid gerd suduferilslysingarinnar skal hafa eftirfarandi
ad leidarljosi:

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

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

c) fuguundirbiningur profstykkja skal vera med
sama hzatti og gert er { framleidslunni.

d) madl préfstykkjanna skal vera 1 samremi vid
stadalinn, sjd t6flur 1 og 2 og myndir 3-6.

e) profsudan skal gerd { peirri sudustodu/st6dum og
greinihorni/hornum sem tidkast { framleidslunni,
sjd myndirnar 1 og 2.

f) sudan skal metin samkvamt hluta 8.

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

h) profsudan skal vera rofin minnst einu sinni {
rotarstreng og d yfirstreng, og rofin skulu vera
merkt & 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 hitamedferd eftir sudu
ef beygjuprofunar er ekki krafist.

k) merkingu préfstykkjanna.

1) leyft er ad fjarlegja 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
vinnuveitanda / verkstjéra 4 sex mdnada fresti og ad
eftirfarandi skilyrdi séu uppfyllt:

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

2) Starf sudumannsins skal ad mestu fylgja peim
teknilegu adstedum sem hafdar voru vid
hafnisprofio.
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3) Engin sérstok dsteda skal vera fyrir hendi til ad
efast um hafni eda kunnattu sudumannsins.

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

Framlenging

Gildistima préfskirteinis md framlengja um nytt tveggja
dra timabil ad pvi tilskildu ad 611 4dur nefnd skilyrdi
séu uppfyllt (1, 2 og 3).

*Dagleg suduvinna vidkomandi sudumanns skal uppfylla
edlilegar gaedakrofur.
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Suduprof

Vidbot vid E.3.2.1 suduferill WPS,
IST-EN 288 / IST-EN ISO 156xx

[ pessum hluta er adeins fjallad um pad sem snyr
ad sudumanninum. Sumt er fengid tr IST-EN-ISO
15609-1 og IST-EN-ISO 15609-4.

Hvad er WPS ?

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

[ IST-EN 288 / IST-EN ISO 156xx, sem er i premur
hlutum, er pvi lyst hvernig gera skal suduferilslysingu.
Sjé 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

Hér er farid { gegnum pad { smdatrioum hvad
suduferilslysing, WPS 4 a0 innihalda. Sja fylgirit.

3. hluti

Suduferilseftirlit fyrir ljésbogasudu a 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 préfsuduna og
rannséknina.

B Gildissvio hinnar vidurkenndu suduferilslysingar.
Sja fylgiskjal.

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

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

@:’ e © Lernia

Hvenaer og hvernig hefur IST-EN-
ISO 156XX ahrif a sudumanninn?

bPegar taka skal fram sampykkta suduferilslysingu
(WPS) samkvaemt IST-EN 288 / IST-EN ISO 156xx,
getur grunnurinn verid brddabirgda suduferilslysing
(pWPS) fra adur pekktum sudustillibreytum. Einnig
eru til t6lvuforrit, t.d. SVEJSplan, sem geta sett saman
pWPS. 1 badum tilfellunum parf sampykki sudustjora.
Med pessu parf skyrslu yfir suduferilinn, WPAR, 1
premur hlutum:

B 1. hluti er ,,préfunarvottord* par sem
suduferilslysingin er sampykkt. Vottord um ad
suda og préfun hafi fullnaegt 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 nidurstddum
ur peim; ef suda hefur fullnaegt 6llum kréfum {
préfunum verdur til vottud suduferilslysing (WPS)
samkvamt [ST-EN 288 / IST-EN ISO 156xx, sjd
demi 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 ISO 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 samkvaemt IST-EN-ISO 15614-1.

Ekki sampykkt vio eftirlit

Rannsokn

+ Sjonskodun
+ Sprunguleitarvékvi/

+ Gegnumlysing/hljodbylgjuprof
+ Togpolsprof

+ Beygjuprof

+ Héggpolsprof

+ Makroprof

+ Mikroprof

+ Hérkumeeling

Segulduft

Nidurstada og
mat rannsoknar
sampykkt

& -&—
Fra télvuforriti So0i0 af reyndum
eOa skjalfestri fyrri sudumanni
reynslu
Suduframleids|am—

@

Haefnispréf med eftirliti

82

Haefnispréf med eftirliti

SAMANBURBARTAFLA
Stalflokkar

Heefnisprof samkv. EN 287

Ferilsprof samkv. EN-288-3

WO01

1

W02 4,5,6

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

Wo4 8

W11 9

' Sérstakt haefnisprof
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T.3.2.1 Innihald — Boklegt nam Suduprof

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

FLOKKUN STALS (iST-EN 288)

Flokkur nr| Stalgerd

1 Stal med leegstan leyféan flotstyrk Re<355 N/mm? eda Rm<520 N/mm?
og med hlutfall iblondunarefna sem ekki fer yfir:
C =0,24% Si =0,55% P =0,045%
Mn =1,60% Mo =0,65% S =0,045%

Onnur einsték efni = 0,30%  Oll dnnur efni, samtals = 0,80%

2 Normaliserad eda varmaaf-lfraeéilega medhondlad finkornastal med
laegstan leyfdan flotstyrk Re>355 N/mm?

3 §eighert finkornastal med laegstan leyfoan f-lotstyrk 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 ryofritt stal med 12-20% Cr (sja aths. 1).

9 Austenitisk ryofritt stal.

Ath.1: Fyrir flokkana 4-8 pydir innihaldsmagnid nafngildi ibléndunarinnar.

(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
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Framleidslutaekni; Pl6tur og stangaefni ur stali T.3.2.2 Innihald — Béklegt nam

T3.2.2 Framleidslutaekni: Plotur og
stangaefni ur stali
(E3.2.2, G3.2.2*, M3.2.2)

Yfirlit yfir stalframleioslu

AFOXUN HRAJARN =
i HAOFNI “» MOTUN /
Friskun
i LD- eda STEYPUJARN
OBM-ofni

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

HEIT-
eda
KALDVOLSUN 1
Plotur y Eldsmidi

Stangarstal

* Fyrir G 3.2.2, sjé lika E6.2.1; Framleidslutekni: stalror.
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T.3.2.2 Innihald — Béklegt nam

Framleidslutaekni; PI6tur og stangaefni ur stali

Pad stdl sem vid notum er fengid ur jarngryti, 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 i pessari blondu og pd brennur
koksid upp. Efnid hitnar upp 1 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 surefnis. Til ad fa nothaft
hrdjarn verdur ad losna vid strefnid, en pad er gert {
hdofni (t.h). Jarnoxid og koks blandast saman og heitu
lofti er bldsid inn 1 nedri hluta hdofnsins.

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

Pad 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
bess 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 breda
pessa blondu af hrdjdrni, brotajarni og gjallmyndandi
efnum parf gifurlega orku. Hun getur verid fengin
med rafmagni, oliu eda gasi. Stundum er fleiri en einni
orkugerd beitt.

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

"’ BN © Lernia

Sinter + koks

.~
~ .
~
~

Forhitad
loft
Gjall

Haofn

Surefni

N

Hrajarn

Kalk

Jarngryti

Stalframleidsla.

Eftir petta ferli er iblondunarefnum beett 1 til ad fd fram
pd eiginleika 1 stdlid sem d6skad er eftir. Peim er ymist
baett { sem jarnblendi sem er blanda iblondunarefna og
jarns eda 1 hreinu formi.

85

Brotajarn



Framleidslutaekni; Pl6tur og stangaefni ur stali

T.3.2.2 Innihald — Béklegt nam

Staldeiglur: Uppbygging Hug-
takid hitamedferd

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 kokillumotum 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 1 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
valda sidan holrymum inni { deiglunni, en haegt er ad
valsa pau saman vi0 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.

bétt (ré6ad) stal

Skiljun er 6dsttanleg vid framleidslu margra stdl-
gerda, jafnframt pvi sem efnasamsetningin er slik ad
stdlio storknar ekki opétt. Petta er leyst med pvi ad
bata vid efnum sem bindast frekar sirefninu en med
kolefninu, t.d. ali eda kisil. Pessum efnum er beatt {
stdlofninn eda vid dtoppunina - afoxun - og pétta pau
stalio.

Med sérstokum hetti er efsti hluti deiglunnar latinn
storkna sidast, og par safnast lika ozskileg efni {
holrymi, ,,pipe. Efsti hluti deiglunnar er sidan skorinn
af og verdur brotajdrn. Vegna pessa er ekki 61l deiglan
nothef til frekari drvinnslu.

Halfpétt (halfroad) stal

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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Deigla ur péttu stali. Takid eftir holryminu.

olrymi
- _ Skorid
ca 20%

Fra vinstri: opétt, halfpétt og pétt staldeigla.
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T.3.2.2 Innihald — Béklegt nam

Framleidslutaekni; PI6tur og stangaefni ur stali

Stalverkid og vélsunarverkid

Pegar stdlid hefur umbreyst ur 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 1 800-
1.100°C, til pess ad audveldara s€ ad forma stdlid.

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

Heitvolsunin gerir pad ekki bara ad verkum ad

PIétuvdlsun, t.v. heitvélsun. t. h. kaldvélsun.

"’ N © Lernia

Gréfuskofla med tébnnum

audveldara er ad forma stdlid, heldur eykur adferdin
jafnvel g®di stdlsins. Pad gréfkorndtta stdl sem
myndadist { deiglunni far 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 6skad 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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Framleidslutaekni; Pl6tur og stangaefni ur stali

T.3.2.2 Innihald — Béklegt nam

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 métunina.
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, hdlfspordskju-

lagad, ferningslagad, fer-, sex- og dttkantad.

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

Y
), £

Stangaefni med dlika Iégun.

Prddur er efnisform sem notad er i moérgum gerdum
og gadastigum { suduefni. Gréfari 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 drattinn kaldvinnst
efnid og verdur bxdi hardara og sterkara. Med pessum
haetti er hegt ad framleida prad allt nidur 1 0,01 mm {
pvermal.

Ror flokkast einnig sem stangaefni. En efni { pvi formi
hefur marga notkunarméguleika og er m.a. notad til
mannvirkjagerdar og sem leidslur fyrir vokva, gas og
fost efni eins og sand eda korn.
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Sivol ror eru adallega framleidd 4 tvo vegu. Annars
vegar sem heildregin ror og hins vegar sem sodin r0r.

Heildregid rér til vinstri og sodid rér til haegri.

Ein leid til ad framleida heildregin rér er ad gléohita
sivala stdlstong og prysta henni & mdéti dor. Petta er
kallad vinnsla  hitaprystibekk. Onnur leid er ad steypa
rorin ur fljétandi hrdefni. Su pridja er volsun utan um
tappa. Med sidastnefndu adferdinni er ekki hagt 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 { 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 haegt ad
spiralsjoda. (Meira um réraframleidslu { E 6.2.1.)
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T.3.2.2 Innihald — Béklegt nam

Framleidslutaekni; PI6tur og stangaefni ur stali

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 haegt ad fa med yfirbords-
hud ur t.d. zinki (galvaniserad stdl) eda { sjaldgaefari
tilvikum — krom, eir eda nikkel.

Fyrir sudumanninn er pad dridandi ad vera medvit-
adur um volsunardttina, p.e.a.s. 4 hvern veginn for-
in eftir valsana liggja. Ef sudan liggur { somu 4tt 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:
Framleidsla og vorur — Stdl: Jarnbruksforbundet 1985.
Efnisfreeoi : Karlebo Materialldra 1993.

MNC handbok nr 4 — Stdl. Metallnormcentralen-SIS 1986.

‘.’ N © Lernia
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Suduskeyti a pl6tum

T.3.2.3 Innihald — Boklegt nam

M3.2.3 Suduskeyti a pléotum (E3.2.3, T3.2.3)

Sudugerdir: stufsuoda,
kverksuda og horn.

Suda er framkvemd i margar Slikar raufargerdir og
stodur. Segja md ad sudurauf sé ,,formad svedi fyrir
sudur®, og fylgja paer dkvednu kerfi.

Stifsuour er pad kallad pegar bddir hlutar vinnslu-
stykkisins eru ad mestu { sama plani.

Pad eru til margar mismunandi stifsuduraufar, eins
og I-rauf, V-rauf, tv6fold V-rauf, U-rauf, Y-rauf dsamt
hdlfraufum par sem adeins er gerd rauf 4 annan hluta
vinnslustykkisins.

Kverksuda er pad kallad pegar hlutar vinnslustykkis-
ins eru { 6liku plani (mynda horn hvor 4 méti 66rum,
forma td. T eda L), Kverksudur er oft hegt ad
framkvema dn sérstaks undirbunings skeytisins. Pegar
kverksuduskeytin eru undirbdin verdur t.d. um ad ra&da
T-skeyti med '/> V-rauf eda tvofaldri '/2 V-rauf.

Hornsudur eru, eins og nafnid gefur til kynna, sodnar
i/4 horn.
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Stufsuduskeyti Stufsuda

\/

I-rauf V-rauf
Tvféld V-rauf 2 Vrauf
U-rauf Y-rauf
Kverkskeyti (T-skeyti)

T-skeyti, /> V-rauf og tvéfold /2 V-rauf

—

Hornskeyti
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T 3.2.3 Innihald — Boklegt nam

Suduskeyti a pl6tum

Eiginleikar kverksudu

Pverskurdarform kverksudu getur verid ymist jafharma
eda Greglulegt. [ fyrra tilfellinu er steerd sudunnar mald
sem a-mdl (a). Ef armar pverskurdarformsins eru mis-
langir er sterdin meaeld sem z-mdl (z).

Skilyrdi fyrir vel heppnadri sudu er ad bradsla
grunnefnisins sé fulln@gjandi, p.e.a.s. innbraedsla
sudunnar.

Innbraedsla sudunnar er mald frd upphaflegu yfirbordi
figunnar og nidur 4 pad dypi sem sudan hefur bratt
sig inn 1 grunnefnid. Hér skiptir ttlit sudunnar, 16gun
eda sterd engu mali. Innbredslan er hdd pvi magni hita
sem beint er ad sudusvedinu, og fer eftir stillibreytum
eins og suduhrada, straumstyrk, sudustéou o.s.frv.

Fjoldi sudustrengja sem lagdir eru { kverkskeyti er mis-
munandi. Pad fer eftir efnispykkt grunnefnisins, kro-
fum suduferilslysingarinnar o.fl.

[ 6blandad smidastdl, par sem dlagspol hefur litla eda
enga pydingu, er hagt ad leggja tiltolulega fda og stora
sudustrengi. Par sem krofur um dlagspol eru miklar,
getur pad hins vegar verid afgerandi fyrir endanlegt
burdarpol ad sudum sé skipt upp 1 marga strengi.

Utlit og 16gun sudunnar, eda yfirbordseiginleikar geta
einnig haft dhrif 4 dlagspol suduskeytanna.

Mjog kiptar sudur geta valdid hettu 4 sprungu-
myndun sem verulega minnka dlagspol, sérstaklega
preytupolid.

Avallt skal reyna ad hafa kverksudur sléttar eda
thvolfar.

Ef pad er gert myndast litil eda engin spennupjoppun

vid suduskilin og hins vegar parf enga eftirvinnslu til
ad bata t.d. ttlit sudunnar.

‘.. N © Lernia

1

a-mal z-mal

}

Innbraedsla kverksudu.

'_I

Kverksuda getur verid gerd
med einum streng...

P

...eda fleirum

.

Kverksuda getur verid kupt...

o

...Slétt...

—

...eda ihvolf.
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Suduskeyti a pl6tum

T.3.2.3 Innihald — Boklegt nam

Eiginleikar stufsuou

Eins og d4dur var nefnt getur skeytagerd stifsudunnar
verid med ymsu moti. Logunin fer eftir efnispykkt,
efnisgedum, kréfum o.s.frv.

Vid sudu { punnt efni er oftast notud I-rauf. Pegar um
er ad reda efnispykktir 4 milli ca. 4-15 mm er notud
einhver gerd V-raufa. V-rauf getur verid heil, hdlf eda
jafnvel tvofold. P4 sidastnefndu verdur ad nota pegar
efnispykktin liggur 4 bilinu ca. 10-30 mm.

Blendingur I- og V-raufar kallast Y-rauf. Pegar um
mjog pykkt efni er ad reda er notud U-rauf, oft med
V-rauf { botninn.

bverskurdarflatarmal raufarinnar veldur pvi ad
hagkvaemara er ad nota tvéfalda V-rauf eda U-rauf
begar efnispykktin verdur meiri.

Raufarvinnsla

Adferdirnar vid raufargerd eru margar og fara eftir
adstedum hverju sinni.

I-rauf verdur oftast til vid klippingu, ad sjalfsogdu med
tilheyrandi graduhreinsun. I vissum tilfellum verdur I-
rauf til eftir skurd med slipirokk, eda ef um punnveggja
ror er ad reda, sogun.

Einnig er algengt ad skorid sé med plasma, sérstaklega

pvi parf ad hafa reglulegt eftirlit med gradustillingu
skurdartekjanna.

Pykkveggja ror er einnig hegt ad skera med gasi, og er
bd oft notadur sérstakur rorskurdarbiinadur. I sumum
tilfellum er raufin formud um leid og rorid er skorid {
par til gerdri rorskurdarvél.

U-fdgur eru renndar eda frastar.

Takid eftir raufarhorninu.
Oftast er fésunin 30°, en
bad er ekki algilt.

‘3%) ;

Einstrengja- eda fjolstrengjasuda

[ punnt efni er oftast sodinn einn strengur. Jafnframt
pvisem efnispykktin eykst, fjolgar einnig sudustrengju-
num, par sem pvi fylgir aukin hatta 4 sudugollum ef
hver strengur er mjog Stor.

Samsetning efnisins getur stundum valdid pvi ad sjoda
verdur marga strengi { tiltlulega punnt efni. Petta er til

pess ad halda hitainnstreyminu { ldgmarki.

Vid fjolstrengjasudu verdur alltaf ad hreinsa vel 4 milli

Fugukantar eiga ad vera Strengja til pess ad fordast bindigalla og gjallleifar {

hreinir og snyrtilegir
Gjall o.fl. |

Hreinsa verdur gradur af fugukéntum
vinnslustykkisins, sama med hvada heetti
fuguundirbuningur er geréur.

i ryofritt efni. Pad er alltaf mikilvaegt ad hreinsa gradur
af raufarkontum vinnslustykkisins til pess ad fordast
Ohreinindi { sudunni.

Ef raufin 4 ad vera V-laga er algengt ad skorid sé€ med
gasi, sérstaklega i plotuefni. Getid pd ad pvi ad gjall
s€ hreinsad burt og ad gert sé€ vid sdr 1 yfirbordi rau-
farinnar. Rétt stilling raufarhornsins er mikilveg og
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sudunni.

Ef haegt er ad komast ad bakhlid sudunnar eru flestar
stifsudur sodnar med bakstreng, p.e. ad rétarhlidin er
16gud til med slipun eda skurdi og sidan er lokastrengur
sodinn par. Petta er gert til pess ad raufarvinnslan sé
einfaldari og édyrari.

FjéIstrengjasuda med bakstreng.
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T 3.2.3 Innihald — Boklegt nam

Suduskeyti a pl6tum

Sudutakn

B fjolda sudupunkta
Med sudutdknum samkvemt IST EN ISO 2553 B sikk-sakk sudu
,» Teiknireglur - Sodin og [00uo samskeyti. Tdknun
d teikningum*, gefur hoénnudurinn upp hvernig M sudu d byggingarstad
framkvama skal suduna. | tilvisun til suduferilslysingar
Ein og sama suduskyring 4 ad geta gefid upp: B (1) suduadferd (samkv. SN EN 4063)
16gun suduraufarinnar B (2) krofur um sudugadi (t.d. samkv. IST EN ISO
B pverskurdarmal sudunnar 5817)
B innbraedslu B (3) sudustodu (samkyv. [ST EN ISO 6947)
B hvort sudan 4 ad vera orofin (4) suduefni (t.d. ISO 544, ISO 2560, ISO
1
B lengd sudupunkta 3581)
B heilsudu (1, 2, 3, 4) synir upprédunina 4 spordinum, upplysing-
N, arnar 4 ad skilja ad med skastrikum.
B hvorum megin sj6da skal
B hvort eigi a0 gegnumsjéda Suduskyring samkvamt IST EN ISO 2553 inniheldur
B yfirbordslégun sudunnar alltaf hofuolinu, tilvisunarlinu, grunntdkn og sporo.
B bil 4 milli sudupunkta
Grunntakn

Tvéféld
tilvisunarlina Spordur

// Tvofold tilvisunarlina

N Tvofold tilvisunarlina er samsett Ur hinni eiginlegu

\\ Audkennislina
\Tilvisunarlina

‘.. N © Lernia

tilvisunarlinu sem er heil og samsida audkennislinu
sem er strikalina. Fyrir samhverfar sudur md sleppa
strikalinunni.

Tilvisunarlina

Tilvisunarlinan tengist 6drum hvorum heildregna enda
laréttu linunnar. Linurnar mynda yfirleitt 45 grddu horn
hvor 4 adra, en geta einnig myndad annad horn ef 16gun
vinnslustykkisins krefst pess. Oddur tilvisunarlinunnar
beinist ad peirri hlid sem 4 ad vinnast 1 stifsudu, t.d. {
hélfa Vrauf eda hdlfa Y-rauf.
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[ 60rum tilfellum hefur stada og stefna tilvisunarlin-
unnar gagnvart sudunni enga pydingu.

Hvad er dtt vio med ,,0orvarhlio* og ,,gagnstced
hlio“?

Orvarhlid: hér stendur sudutdknid 4 heildregnu lin-
unni, sem pydir ad sudan 4 ad sjédast peim megin sem
orin bendir.

Gagnstaed hlio: hér stendur sudutdknio 4 strikalin-
unni, sem pydir ad sudan 4 ad sjoédast 4 gagnstedri
hlid, p.e.a.s. beint 4 méti orvarhlidinni.

Hugtokin 6rvarhlid og gagnsted hlid afmarkast af hlu-
tum vinnslustykkisins, p.e. fylgja raufinni.

Uppbygging tilvisunarlinunnar

Algengast er ad strikalinan sé teiknud undir heildregnu
linunni. Ef strikalinan er hins vegar hofd yfir peirri
heildregnu af einhverjum dstedum 4 ad gera pad eins 4
allri teikningunni.

Petta er gert til pess ad koma { veg fyrir misskilning.
Pad skiptir nefnilega hoéfudmdli hvort sudutdknin
standa 4 heildregnu linunni eda strikalinunni eins og
fram kom hér ad ofan.

h (
e
Suda a érvarhlio Suda a gagnstseda hlid

Sudutakn

Sudutdknin eru teiknud 4 tilvisunarlinuna. Tdknin
geta verid eingongu grunntdkn eda haft med sér vio-
botartakn.
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Gagnstaed
hlié

/ Orvarhlid

Gagnstaed

hlié ‘

I v Orvarnhlid

Sudustrengur a ,,6rvarhlié“ eda
»gagnsteedri hlid“ getur aldrei farid
»I gegnum* efnid, heldur fylgir avallt

suduraufinni.
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T 3.2.3 Innihald — Boklegt nam

Suduskeyti a pl6tum

Grunntakn

Grunntdknin eru { flestum tilfellum eins og pver-

skurdarmynd af sudunni. Pad eru til 20 mismunandi

takn fyrir sodin og 160ud skeyti. Fleiri en eitt grunn-
takn getur verid 4 sému suduskyringu.

Grunntakn
Nr| Nafngreining Mynd Téakn Nr| Nafngreining Mynd Takn
Vo JPN R
1 | Kantsuda BN
13 Saumsuda =@:
||
2 | I-rauf, stufsuda @ \\\g
3 | Verauf, stifsud 7//\*’ \/ o \ /
rauf, stufsuda NN 14/ Suda i pronga V-rauf 7. N
4 | 1/2 Veraut, stifsuda ‘ / L ﬂ
2. NN 15| Suda i prénga 1/2 V-rauf 7/ AN
5 | Y-rauf, stifsuda %7, \\\\\\/ Y 7 ‘ ‘ ‘
16 Suda i kantrauf
6 |1/2 Y-rauf, stifsuda 7777 ,\\’ I/
17| Slitsuda é@ ; AN
7 | U-rauf, stafsud 7
rauf, stifsuda r//,“\’ \|J .
Q 18/ Yfirbords- og ;
8 | J-rauf, stufsuda '////"\\QQI IJ skorud skeyti -
9 | Bakst oy = <
akstrengur r//}\\\/
19 Skeyti med
hallandi I-rauf @ -
10| Kverksuda B
20| Leest rauf ',o‘x C)
74
11| Tappa- eda raufarsuda @ [ 1
12| Punktsuda i \\‘“/ O
e
a2 ©Lernia 95




Suduskeyti a pl6tum

T.3.2.3 Innihald — Boklegt nam

Vidbotartakn

Med vidbotartdknum er haegt ad gefa upplysingar
um par krofur sem gerdar eru til yfirbords eda roth-
lidar sudunnar. Par sem engin fylgitdkn eru til stadar
pydir pad ad engar sérstakar krofur eru gerdar til

Vidbotartakn

yfirbords sudunnar. Yfirbord sudunnar Takn
a) Fl6t suda
b) Kipt suda N
c) ihvolft suda ~—
d) Mjuk skil vid grunnefni |
A
e) Fast baklegg M
f) Laust baklegg MR
Dzemi um notkun vidbdtartakna
Nafngreining Mynd Takn

Fl6t suda i V-rauf

<

Kupt suda i tvéfalda V-rauf

ihvolf kverksuda

7

Fl6t suda i V-rauf med fl6tum bakstreng

<]

Suda i Y-rauf med bakstreng

Slétt slipud eda fraest suda i V-fugu

Jao|

Kverksuda, med mjuk skil vid grunnefnid

P
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T 3.2.3 Innihald — Boklegt nam

Suduskeyti a pl6tum

Vidboétarmerkingar

Pad getur verid naudsynlegt ad gefa upp vidbdtar-
merkingar til ad skilgreina adra hluti sem er mikilvagt
ad komi fram vardandi suduvinnuna. Hér eru nokkur
demi um slikar vidbotarmerkingar:

Heilsjooa allan hringinn

Med hring 4 horninu & tilvisunarlinunni er dtt vid ad
heilsjéda 4 hlutinn allan hringinn. Vid stifsudu rora er
slikt takn ekki gefid.

Suda d byggingarstad / vettvangi
Med flaggi (veifu) er dtt vid ad sudan skal framkvaemd
vid uppsetningu 4 byggingarstad.

Suouadfero

Med nimeratdkni samkvaemt IST EN ISO 4063 er
suduadferdin gefin upp 4 spordinum. Ennfremur {
hvada gadaflokk sudan 4 ad fara i samkv. [ST EN ISO
5817, sudustodu samkv. IST EN 287 og suduefni sam-
kv. IST EN 499. Niimeratdknin 4 ad gefa upp { peirri
r6d myndin synir.

Tilvisanir
Pad er jafnvel hagt ad visa til sérstakra leidbeininga
eins og t.d. suduferilslysingar { lokudum spordi.

Steerdoarkrifur - kverksuoa

Pverskurdarmadl kverksudu er gefid upp annadhvort sem
a- eda z-mdl, vinstra megin vid sudutdknid. Sterdina
verdur ad tikna med a eda z.

Steeroarkrofur - stifsuda

Pverskurdarmadl stifsudu gefur upp minnsta sududypi.
Ef ekkert mdl er gefid vinstra megin vid grunntdknid &
ad gegnumsjoda.

Onnur mdl
Sudulengd er skrifud hagra megin vid grunntdknid. Ef
lengd er ekki gefin, 4 ad sjéda 6slitid endanna 4 milli.

Pegar sjoda 4 slitrétt er hagt ad gefa upp fjolda sudu-
punktanna, en pad er ekki naudsynlegt. Bilid & milli
punktanna verdur hins vegar ad koma fram og er haft
innan sviga. Vid zikk-zakk sudu er batt vid storri Z
sem gengur { gegnum hoéfudlinuna.

‘.. N © Lernia
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Adferd Gaedaflokkur

Sudustada Suduefni

a . 10x1007/(200)

4

a7 9x100 /_(200)

N
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Tvihlida suoa

Pegar so00id er frda badum hlidum eiga sudutdknin ad
vera beggja megin tilvisunarlinunar, eitt 4 heildregna
hlutanum og annad 4 strikalinunni.

Samhverfar suour
Pegar sudurnar eiga ad vera sams konar beggja megin,
4 ad sleppa brotna hluta tilvisunarlinunnar.

Samtengd suoutdkn

Pegar 16gun skeytisins skapar porf fyrir mismunandi
sudutdkn, er haegt ad bata vid tilvisunarlinu. P4 sudu
sem sudutdknid synir sem er nast oddi tilvisunar-
Iinunnar 4 ad sjéda fyrst.
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T 3.2.3 Innihald — Béklegt nam

Suduskeyti a plotum

Dami um sodin stalvirki ur
plotuefni

Suda prystigeymis fyrir heitt vatn

Til pess ad nd réttum gedum vid framleidslu er mikil-
vagt ad reglum og tilskipunum sé fylgt. Einnig parf
eftirlit ad vera til stadar medan 4 framleidslunni stend-
ur. Skodun tilbdinnar voru gefur einungis takmarkada
mynd, segir ekki hvort gedakréfum hafi verid fylgt.
Petta 4 sérstaklega vid um suduvinnu.

Reglur og stadlar

Um sodin hylki gilda reglur nr. 571/2000 um prystibu-
nad, ur 16gum um adbinad og hollustuhztti 4 vinnus-
todum, asamt m.a. eftirfarandi st60lum:

ISTEN 1011: Almennt um malmsudu.

[STENISO 13916: Leidbeiningar vid hitamed-

ferd vid malmsuou.
[ST EN 287:
[ST EN 288:

Hefnispréf sudumanna.

Sampykki suduferla fyrir
mdlmsudu.

Framkvamd sudunnar

Allar suduupplysingar eiga ad koma fram 4 sudu-
ferilslysingu. Eftirlit skal haft med pvi ad farid sé€ ef-
tir suduferlislysingunni. Sudubreytur skulu valdar {
samremi vid grunnefni, fdgugerd og sudustdou. Ein-
nig skal tekio tillit til rddlegginga framleidanda sudue-
fnisins. Valdar sudubreytur skulu og vera innan bess
ramma sem ferliskrofur fyrir skeytin setja.

Skurdarsdr eda adrir dlika skadar { efninu skulu fyrst
og fremst slipast sléttir. Djip sdr skal fylla med sudu.
Slipingin 4 ekki ad skilja eftir sig dberandi rispur.
Ljoésbogann md adeins kveikja 4 yfirbordi fiugunnar!

IST EN 1708: Samskeytahlutar vid
malmsudu, thlutar undir
prystingi.
IST DS 412: Stalvirki
NANARI SKYRING SUDUSKEYTANNA
Suda Fugugerd Sudutakn Skyring
Pi6tuskeyti i halfkulum Bakhlidin skorin
%% upp med kolboga og
5 X ; ( 1 /+< slipud.
Lodrétt skeyti a hylki Bakhlidin
| 50° | réthreinsud.
*( / Fyrir vinnu med kolboga a
Zﬁ( / ; < ( ad forhita
| >3 | grunnefnid i 100°C.
Larétt skeyti a hylki Bakhlidin
2 réthreinsud
40° 340° og slipud.
10 7 10° / >< < Grunnefni OX600.
" 3 Forhita skal efnid i
100°C fyrir sudu
eda vinnu med
kolboga
99
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Suduskeyti a plotum

T.3.2.3 Innihald — Béklegt nam

Sudurood

Tvear gerdir eru til af sudurédum, stadar og heildar.
Stadarsudursd segir til um hvernig dkvedin skeyti eiga
ad sjodast og 4 patt i ad skapa eiginleika skeytanna.
Hun lysir punktun og strengjar6o.

Heildar sudur6d lysir { hvada innbyrdis r6d skeytin
eiga ad sjodast. Hun 4 ad vera gefin upp 4 teikningum
og er til pess ad hindra sprungumyndun og aflogun.

Til pess ad koma 1 veg fyrir vandamal eiga pl6tur alltaf
ad hafa dkvedinn hreyfimoguleika. Fylgja skal eftirfa-
randi grunnreglum:

a) Sjodio frd midju (fastspennt svedi) ad lausum
kontum.

b) Sj6did T-skeyti 4 undan stifskeytum.

¢) Suda rors { plotu. Sj6did annan helminginn med
a.m.k. 3 strengjum eda ad fullu 40ur en byrjad

er 4 hinum helmingnum. Annars er afar mikil
hattan 4 rétsprungum.

o

N

A A

Mynd 1. Suduréd fyrir halfkalu.

100

Daemi um halfkualu og sivalning

Eftirfarandi demi synir bestu sudur6d suduskeyta d
vatnsprystigeymi. Geymirinn er sivalur med half-
kilulaga endum. Gert er rdd fyrir ad ploturnar hafi ve-
rid athentar tilbunar til sudu.

Pl6tunum, sem mynda eiga hdlfkdlurnar, er stillt
upp 4 sléttum fleti og punktadar samkvaemt sudufe-
rilslysingu.

Vegna samdrdttarins sem verdur pvert 4 sudurnar
verdur ad auka ummadlin vid midjuplotu og midbaug.
Reiknad er med tveggja mm samdratti pvert 4 hverja
sudu, en pad fer eftir efnispykkt. Langsum er gert rdd
fyrir priggja mm samdretti hvers skeytis.

@ 9000
i :
A A
o
o
19}
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o
o
g °
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:
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A
o
o
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Mynd 2. Prystigeymir fyrir heitt vatn.
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T 3.2.3 Innihald — Béklegt nam Suduskeyti a plotum

Sudan fer fram samkvamt suduferilslysingu og sudu-
rodin samkvemt myndum 1 og 2. Rotstrengirnir eru
bakskrefssodnir.

5 4 3 2 1

4 b > ) 4
(CCCCCCCCCCC ] ) CCCCCCCCCC ] ) (CCCCCCCC]

Mynd. 3. Bakskrefssuda

Midjuplatan er ekki sett 4 sinn stad fyrr en adrar plotur  Milli- og toppstrengir
hélfkdlunnar eru fullsodnar. Pegar midjuplatan er sodin Rét- og bakstrengir
er sudurddin samkv. mynd 4. Rétstrengirnir bakskrefs-
sjodast. Millistrengir og toppstrengir eru sodnir sam-
fellt, en sududttinni er breytt 4 milli strengja.

Sudan skal framkvaemd af tveimur eda fleiri sudu-
monnum samtimis.

Halfkdluna 4 ad merkja fyrir skodun, stilla af og rétta
eftir porfum.

Pl6tur fyrsta hringsins { sivalningnum eru stilltar vand-
lega af 4 moti kanti hdlfkdlunnar og eru punktadar ad
utanverdu vid hana og hver vid adra 4 160réttu skeytu-
num.

Lodrétt skeyti fyrsta hringsins eru sodin { peirri r6d sem
synd er 4 mynd 5.

Laréttu skeytin milli nedri hdlfkdlunnar og fyrsta Mynd. 4. Sudurdd fyrir midjuplétu.

hringsins eru sodin samhverft af fjorum sudumdénnum
samtimis og { peirri r6d sem synd er & mynd 6.

R6t- og bakstrengir.

—— Millistrengir
6\ [T ko s
- - 3
,4\ \OQ A4
3" % s
X =
2 6
g
1 R
.1 14
[ T i
~ -
A 6 2
3 ‘/5 ~
A \/ (\3
7y 4 s 4
5 7 37 \ 5
25 1-{ 77\ 6
B—— B
Mynd. 5. Sudurdd fyrir 168rétt skeyti. Mynd. 6. Sudurdd fyrir larétt skeyti.
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Rétstrengir og bakstrengir eru bakskrefssodnir. Adrir
strengir eru sodnir samfellt, en sududttinni er breytt 4
milli strengja.

Suda annarra hringja sem og suda ldréttu skeytanna
vid efri hdlfkidluna fer fram 4 sama hatt. Fjoldi sudu-
strengja fer eftir efnispykkt.

Samantekt

Til pess ad nd fram réttum gadum vid gerd sodins
stalvirkis er naudsynlegt ad fylgja settum reglum m.a.
hvad vardar val 4 grunnefni, medferd suduefnis,
vinnsluhita, suduferilslysingar og umhverfi.

HEIMILDIR:
Suouskyringar — Senska Stadlastofnunin.

Suduprdf — Lernia AB.
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T 3.2.4 Innihald — Béklegt nam

Grunnur ad malmfraedi stals

T3.2.4 Grunnur ao malmfraedi stals
(E3.2.4, G2.2.4, M3.2.4)

Framleidsla stals
[ kafla M3.2.2. er fyrsta hluta stalframleidslunnar lyst.

Jarn-kolefnislinuritid

Uppbygging

Vid stofuhita hafa jarnkristallar uppbyggingu sem er
kollud miofyllr. Sjéalfur 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
(). Austenitid er ennpd motanlegra, hitastigid er
ju yfir 900°C, en d¢likt ferritinu er pad dsegulncemt.
Atémid sem var inni { midjum kristallinum hefur ferst
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
batt { 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.

begar kolefnid er frd 0 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. Fra 910°C fyrir hreint ferrit nidur { 723°C

"’ N © Lernia

Miéfyllt bygging (BCC).

Flatarfyllt bygging (FCC).

Flatarfyllt bygging austenitsins gerir pvi kleift ad binda
meira kolefni en ferritio, kolefnid feer einfaldlega meira
pldss.
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~\

Einfaldad jarn-kolefnisgraf

Hitastig C

Litur
A

Austenit 1000
Seigt

Osegulnzemi

Mest notada

rydfria stalid

900 F‘,
L

1
1
Ferrit/Austenit l‘
1

Mjég audvelt
ad méta
Osegulngemi

Nedri breyfimér

L -.---
]
|

700

Ferrit
Hreint jarn

600

500 --J--------ll- B L I L N I W W] -’
0,2 0,4 0,6 0,8 1,0 1,2%C

Ferrit/Perlit Perlit Perlit/Cementit
Vel métanlegt
Segulngemi

Hér eru flest pau stal Steypujarn
sem vio sjodum Mikid kolefni

Stokkt
/ Erfitt ad sj60a

-....1____-_‘
A
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T 3.2.4 Innihald — Boklegt nam

Grunnur ad malmfraedi stals

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 hrdd - snoggkeling - nar kolefnid
ekki ad 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 { vinnslustykki ur stdli 4 sér stad allt
heila breytingaferli jarn-kolefnislinuritsins fyrir framan
okkur, pétt pad sjdist ekki!

Vid ljésbogasudu er farid yfir badi ferrit-perlit og
austenitsvaedin, allt til bredslumarka. A0 auki blandast -
oftast - suduefhni 1 stdlid, sem gerir ferlid enn floknara.

Ef s00id er 1 herdanlegt stdl, pd 4 sér stad hersla ef efn-
i0 keelist hratt. Bedi sudumalmurinn 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.

Stdl er, an pess ad fara djupt 1 framleidsluferlio, efna-
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samband jarns (Fe) og kolefnis (C). Til pess ad mega
kallast stdl 4 kolefnismagnid ad vera minna en 2%. [
suduhafu kolefnisstdli 4 magnid ekki ad fara yfir 0,25%.
Kolefnismagnid styrir ad miklu leyti eiginleikum

oblandads stdls, t.d. seiglu, dlagspoli og horku.

Fyrir utan kolefni er, i éblondudu 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

Stadli 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 suduhafni.

Verkfaerastal, er notad til a0 framleida verkferi eins
og bora, hnifa og beygjuvélar. Kolefnismagnio er fra
0,6 til 1,2%. Einkennin eru harka, seigla og slitpol.

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

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

‘ STAL l

Verkfaera-
stal

Smidastal

!

¢ m Venjulegt
smidastal

N

Rydfri
stal

Prystikutastal
Vélastal
Seigherslustal
Setherslustal

Fjaorastal
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Kol- og kolmanganstal

Kol- og kolmanganstdl er stersti stalflokkurinn, med
tiltdlulega litio dlagspol.

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

Finkornastal - mikroblondud stal

Pessi stdl hafa flotmork (Re) @ milli 360 og 390N/mm?.
Pau innihalda litid magn kolefnis — 0,1 til 0,2% (sem
sennilega verdur 0,25% { nyjum stodlum). 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 { stdlio. I badum tilfellunum { kofnunar-
efnissambandi (AIN eda TiN). Pessi iblondunarefni
setjast 4 kornamorkin og valda pvi ad kornin verda litil
og seig.

Mikroiblondun pjonar 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 1 600°C. Stdlid er @tlad til notkunar {
sodin stdlvirki og hefur mun herra dlagspol en stdl sem
ekki er hitamedhondlad og einnig hefur pad mun herra
dlagspol en normal-gl6dad (normaliserad) stal.

Pessi 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

106

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

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

* Rétt volsunarhitastig

* Réttur volsunarprystingur

* Lagmarks innihald Shreininda
e Liti® magn iblondunarefna

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

* Snogg keeling eftir sidustu volsunina.

e

Stalid i skriddrekabram er ad mestu leyti TMT-stal.

Kaldmoétunarstal

Kaldmoétunarstdl er frampréun dkvedinna kol- og
kolmanganstdlgerda, dsamt mikréblondudu smidastli,
og kemur meira og meira { stadinn fyrir eldri stalgerdir.
Flotmdrk eru d milli 280 og 490 N/mm?.

Stdlio er framleitt sem valsadar plotur eda flatstangir.
Pad hefur betri beygjuhaefni en eldri stdlin (polir minni
beygjuradius) og tiltolulega ldg brotmérk en mikla
brotlengingu.

Astzdan fyrir hinum gédu beygjueiginleikum er ad

stdlid inniheldur f4 og smd brennisteinssambdnd med
t.d. serfum, kalsium 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
smdm saman leitt til sprungumyndunar.

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

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

Allir mdlmar hafa fjolmarga innbyggda galla og peir
stefna 1 allar mogulegar dttir. 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 pa yfir 4 nasta atémlag, flytja sig
um eitt skref eda um eitt atom { kristallinum, og ef
dlagid helst, ferast paer 1 gegnum allan kristallinn. P4
verdur varanleg aflogun. Kristallinn breytist plastiskt,
hann breytir varanlega um l6gun.

) 0-0-60006006060.-
066000666660
00"000.0000
) 0-0-0-0-0006606-¢

) 0-0-66660606060-
) 0666666660606

i holrymi vantar atom.
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Misfellur eru aukalag atébma sem getur feerst i
gegnum efniskristallinn.

Misfellur dsamt 6drum 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 veeri
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 b4 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 svaedi er kallad hitadhrifa-
sve0id 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.

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

Kornavaxtarsveedi (c). Sé 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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Ofhitad svedi myndast { vinnsluefninu og sudu pegar
hitinn fer yfir ca. 1050°C.

Uppbyggingin verdur gréfkornétt & pessu svaedi, sem
er galli, par sem pad pydir minni seiglu og meiri hérku
p.e. stokkara efni.

Pvi lengur sem vinnsluefnid er 4 pessu hitasvaedi, pvi
grofkorndttara verdur pad.

(Sjd meira { kafla E5.2.1.)

Ad baeta iblondunarefnum i stal

Anrif ibléondunarefna a stalid

Pegar kolefni dugir ekki lengur til pess ad breyta
eiginleikum stdlsins er gripid 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 bzett { stalid
til pess ad styra eiginleikum pess og hafa dhrif 4:

dlagspol
motunarhafni
suduhafni

slitpol

herdanleika
teringarpol

Til haegri er tafla sem synir nokkur demi um iblond-
unarefni og hvada édhrif pau hafa 4 stdlid.

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

Hitameodferdir

Hitameodferd er lika adferd sem hagt er ad nota til pess
ad 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 hagt ad
gera med ymsum adferdum, hér eru nokkrar peirra
kynntar.

Lausnarhersla

Ein adferd til ad minnka dhrif galla er ad lausnarherda
efnid. Vid lausnarherslu festast 6bodin atém inni {
kristallinum og valda spennu sem kemur { veg fyrir t.d.
misfellur, petta er m.a. pad sem skedur vid iblondun.
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Eir er hegt ad blanda med zinki 4 pennan hatt og verdur
pannig ad messing sem er mun sterkara efni.

Eykur flotstyrk — minnkar seigluna

Ibléndunat-Magn %
efni

Kolefni

Efna-
takn
0,1-0,3 | C

Eiginleikar

Harka og alagspol vaxa
med auknu magni kolefnis
& medan seigla, hggpol
og suduheefni 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
teeringarmétstédu (ryd-
fritt). Par sem of mikid af
kromi spillir alagspoli stals
er petta beett upp med pvi
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.
Myndar med kolefni
harda wolframkarbita.

Wolfram w

Kobolt Co Eykur alagspol og seiglu.

Beetir teeringarmotstéduna

Vanadin v Eykur alagspol og seiglu

Beaetir efnisuppbyggingu.
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Frdskiljuhersla/sameindahersla

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

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

Vid sameindaherslu stils 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 latnar hindra hver
adra. Métunarherslan breytir efninu plastiskt (hdmrun,
volsun o.p.h.) og pd fara misfellurnar ad feerast til.
bPegar 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 maota) 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 madlmarnir eru glédhitadir minnkar péttleiki
misfellanna og malmurinn 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, steerri 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 gréfkornétt, 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:
Efnisfreedi — Karlebo Materialldra.
EWS-efni — Tomas Thulin - Lernia
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T3.2.5 Suduhaefni stals
(E5.2.1, M3.2.5, G3.2.4)

Ahrif sudu a stal

Suda 4 hefobundnu smidastdli veldur yfirleitt eng-
um vandredum. Pau pola miklar sveiflur { orku-
fledi, spennu o.p.h. og eru tiltdlulega einfold 1 efna-
samsetningu sinni. Pad er haegt ad sjéda pau med 6llum
suduadferdum og urvalid af suduefnum er mikid.

Aftur & moéti er suda 4 hdstyrktarstdli svo sem HS,
EHS, Weldox o.fl. tSluvert erfidari og krefst mikillar
kunndttu af sudumanninum en einnig af hénnudinum.
Pessar stdltegundir hafa komid fram til pess ad mata
auknum krofum vid gerd t.d. kjarnaofna, olfuborpalla,
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 sjoda hvernig sem er, heldur
verdur ad fara eftir vandlega undirbinum 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 gedum
suduvinnunar.

Ga0oakrofur fyrir prystikita, silo, réralagnir o.p.h. eru
dkvednar af vinnueftirlitinu og er par visad { ymsa
stadla.  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 md nefna Lloyds Register of
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Shipping, Bureau Veritas, De Norske Veritas o.fl.

Hvad gerist vio suou?

Hefdbundin smidastdl er haegt ad sjoda med nerri
hvada suduadferd sem er dn pess ad dlagspol stdlsins
minnki tiltakanlega.

Sudumadurinn verdur dvallt ad hafa { huga, ad oll
upphitun efnisins 4 patt { ad spilla eiginleikum pess.
Suda veikir sem sagt stdlid 4 einn eda annan hatt. Pvi
parf ad reyna ad skerda eiginleika stdlsins eins 1itid og
hegt er.

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

Hinn hdi hiti veldur miklum breytingum 4 eiginleik-
um stdlsins. [ jarn-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 bradslumarkinu, 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. Eyodilegging sem slakur sudumadur getur gert
a0 stdrslysi.

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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Suduhaefni stals

Hvad gerist til
hlidar vid sudubradina

1. Hér hefur suduhitinn ekki ndd ad hafa dhrif
4 vinnsluefnid, heldur hefur pad ennpd 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 1 austenit.

Hér staekka austenitkornin vegna suduhitans,
p.e.a.s. pvi lengur sem suduhitinn faer 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 1 austenitkornin,
s.k. Widmannstdttenferrit.

8. Petta langt frd sudupollinum hefur stdlid fengid
sina endanlegu uppbyggingu (hitastigio er komid
nidur { u.p.b. 700°C) sem er med lausu ferriti
fingerdum flogum. Petta er su 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 4 mynd-
unni fyrir ofan, ner ekki kolefnid — sem var laust {
austenitinu — ad mynda cementitflogur, heldur festist 1
pvingudu dstandi sem kallast martensit. Petta martensit
er hart og stokkt. T tflunni fyrira nedan sjdst horku- og
lengingargildi fyrir hinar 6liku kristallagerdir.

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

Til pess a0 hindra myndun martensits er efnid oft
forhitad, en pad hagir 4 kélnuninni. P4 parf ad muna ad
61l suduvinnan verdur ad fara fram vid somu skilyrdi,
p.e. ad forhita parf 4dur en punktad er.

Hvad er snogg kolnun 1 pessu samhengi veltur m.a.
4 magni iblondunarefna. Til pess ad hindra myndun
martensits parf efnabatt stdl ad kdélna hegar en
oblandad. Kélnun verdur hradari vid sudu 1 pykkt efni,
vio ldgan hita.

Kristalagerd Harka (Vickers)

Lenging (ubb) %

Pegar hitastigio fer undir u.p.b. 900°C, byrjar

Ferrit 90 50

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 flogum 275 15
Martensit 850
Cementit 1.300 0

"’ N © Lernia
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Hvad 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).

P o 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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Suduhaefni stals

Efnispykktin hefur akvedin dhrif vid sudu. Tilt6lu-
lega punnt efni med dkvedinni efnasamsetningu getur
verid 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.
Suduadfero, sja hitastig vid sudu.

Suoubreytur- og stoour. Haar stillingar 4 straumi,
spennu, pradmotun o.fl. eykur vissulega afkost 1 kg/

klst. en getur haft skadleg dhrif vid sudu { viokvemum
efnum.

-—

bPykkt 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 sudubuinadinn rétt skilur fag-
manninn frd ,,pinnabr&daranum®.

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 hitadhrifasveedi.

Pad svedi innan HAZ sem helst getur verid til vand-
reda fyrir stdlvirkid er fyrst og fremst yfirhitada
svaedio (grdfkornasveedio). Hér eru kristallarnir stdrir
og stokkir. A pessu svadi hefur hitastigio verid milli
1.100 og 1.500°C.

Parna@stkemur normalglédada svedid (870-1.100°C) og
svaedi nidur undir 700°C par sem kristalla-umbreytingin
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 dxskilega eiginleika.

Sudustrengur

Hitastig

¢ — — E— E— ) S— ¢ S—

Hitaahrifa svaedi
(sjaanlegt i makroprofi)

1500 4[] Brad
°C
1300 . Brad + Aust
| 1147

ust '
******* 1
1000 |
G @ 1
1
1

1 ~  Ofullkomin =~ |
austenitisering 723
,,,,,,,,, S T
1 [~
End!llrkriéltalfiﬁ 777777

Aust + Ferrit

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

eda... M= UT-60 —filpjoule/mm

v-1000

Fyrir MMA:

er pad... W= U-I'bt = kilojoule/mm

L-1000
Par sem
) = Virknitala pinnalengd { mm
U = Bogaspenna 1000 = Fasti, til pess ad
I = Sudustraumur breytajoule {
60 = Sekindur kilo-joule
v = Suduhradi { (1000 joule)

mm/min

bt = Bogatimi
L = Sudulengd,

Orkufledid er reiknad dt 4dur en byrjad er ad sjéda og
er ad finna 4 suduferilslysingunni { samspili uppgefinna
gilda fyrir straum, spennu, suduhrada, pinnastaerd o.fl.
Pegar s00id er { hagedastdl verdur fyrst og fremst ad
fordast sprungumyndun. Par sem efnid er oft herdanlegt
verdur sudan ad fara fram 4 réttan hdtt. Haettuna 4
sprungumyndun er hegt ad reikna ut fyrir viss efni

med pvi ad nota kolefnisjéfnuna. (Sjd nastu sidu.)
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Virknitala

Virknistala er t6lugildi fyrir hitadreifingu vidkomandi
suduadferdar. Pad er gengio tt 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, ovirkt gas (MIG) 0,7
Gaswolframsuda (TIG) 0,6

Utreikningur orkustreymis

Orkustreymi 4 ad hafa efnisgedunum. Flest stdlver
gefa Ut upplysingar um pad hvernig sjéda 4 peirra
efni. Deemid hér ad nedan er fengio frd Svenska Stal,
Oxel6sund.

Dami: orkustreymi fyrir pinnasudu i 15 mm hdgada
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 — 132 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 mald { sudufigunni 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.
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Suduhaefni stals

Kolefnisjafnan Ec

Annar mikilvaegur péttur til dkvordunar vinnsluhitastigs
er kolefnisjafngildio. Pad er ad finna 4 efnisvottordinu
(chargestadfestingunni) frd sumum stdlverum. Ef pad
er ekki gefid upp er haegt ad gera ttreikning med hjdlp
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: Prystilagnar6ér SS 2101 - veggpykkt 30 mm
C =02

Mn = 0,8
Cr =0,25
Mo =-

vV =0,03
Ni =-
Cu =03

Ec =02 + 0.8 +0.25 +0.03 +0.30
6 5 5

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 ttreikning
vinnsluhitastigs. Sjd samantekt um ,,Hekkad vinnslu-
hitastig™ 4 nastu sidu.

@*. N © Lernia

Ahrif efnispykktar

Pad hefur 40ur verid nefnt ad efnispykktin hafi mikil
ahrif vid suduna. Vid 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

- T

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
Daemi:
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
[30- 1000

Kolefnisjafngildi Ec = 0,41
Heildarpykkt efnis 30 mm + 30 mm = 60 mm

A litada svaedinu { toflunni fyrir nedan eru pessi gildi
sett inn (Utdréttur ur 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

Laegsta vinnsluhitastig sem mzelt er meo (gildir lika fyrir
millistrengjahitastig) er gefid upp i téflunni, sem gildir fyrir
rafsudupinna samkveemt SS 14 32 xx—H10. Vio mikid

hitastigid um a.m.k. 25°C.

nnspennt suduskeyti og vid sudu & byggingarstad skal auka

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 suduh&fnispréfanir:

. s L B Byggsvetsprovet (s@enskt
Leegsta vinnsluhitastig vid l[jdsbogasudu kolefnisstals, yee P ( )
kolmanganstéls og mikréblandads stéls med huidudum B Batellepréfun
B CTS-préfun
Ec' | Orku- Samanlégd efnispykkt, mm p
Ej?él , Sja myndir & fyrri sidu m Tekkenpréfun
mm
200 30 40 50 60 70 90 100 )
r B RD-préfun
R IR |[R [R |R |[R |100|125
0,35 | 2 R R R R | R R |r |R B Krosspréfun
3 R |[R |R [R |R [R |R |R
! R R R R |R |75 |100 | 125 Da@mi um hitasprungupréfanir:
0,372 R |[R |R |[R |R |[R |R |R T -
3 R R R R R R R R B |-sprunguprofun
1 R R R R |50 |75 |100 | 125 B Cylindersprungupréfun
2 R
0.39 R R R R R R R . ‘
: B Hringsprungupréfun
3 R |R [rR |R |[R [R [R |R ESprungup
1 R IR |m |r |so 75 [100 125 m Schnadt-Fisvopréfun
2 . . .
0,41 R R [R [R |R |R B Varestraint- og transvarestraintpréfun
3 R |R |R [R |R [R |R |R

Ef 6lik Ec koma fyrir i suduskeytum, skal heesta gilda
2Fyrir einstakan streng
°R = stofuhiti

Utkoman tr einhverju pessara préfa styrir
Pinum ferilslysingum (WPS). Sem sudu-

[ t6flunni er hegt med pessum upplysingum ad lesa
hvada lzgsta vinnsluhitastig 4 ad nota. I okkar demi
verda 50°C ldgmarkshitastig. Einf6ldud samantekt er
pd pannig: Hatt kolefnisjafngildi, ldgt orkufledi og

madur getur pu purft ad eiga patt 1 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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Sudueefingar T 4

Kynning a plétusudu

T 4 Kynning
Afangi EWF-T4 plétusuda

[ pessum dfanga eru @foar stifsudur med V-rauf. Petta
pydir ad framkvaema verdur fjolstrengjasudur.

Afanganum lykur med premur préfsudum { peim
stodum sem afdar hafa verid dsamt einu bdklegu
profi.

Pessum dfanga tilheyra einnig boklegu kaflarnir;
T4.2.1
T4.22
T4.2.3
T4.2.4

Samdrattur, spennur og aflégun
Stjoérnun a aflégun

Sudugallar

Uppbygging og vidhald bunadar fyrir
TIG-sudu

Yfirlit yfir [jidsbogasudur
Orugg vinna & byggingastad

T425
T4.2.6

Hverjum boéklegum kafla eru setladar tveer kenns-
lustundir.

Samdrdttur, spennur og aflogun eru bvi midur
ohjakvemilegir fylgifiskar malmsudu.

Vid sudu breytist rimmal flestra efna. Vid upphitun
eykst raimmalid — og vid kalingu minnkar pad.

Hitinn { grunnefninu er breytilegur eftir suduadfero,
stillibreytum, hitaleidnieiginleikum efnisins og sterd
vinnslustykkisins.

Olikar suduadferdir mynda mismikinn hita { 1jds-
boganum. Hitinn nar ad dreifast lengra inn { grunn-
efnid pegar sodid er med peim adferdum sem mynda
minni hita.

TIG-suda myndar u.p.b. 15 000°C { ljésboganum og
telst par med ein af heitari adferdunum.

Suduadferod Hiti i ljosboganum
°C (upb.)
Gassuda 3100
MMA-suda 7 000
MAG-suda 15 000
TIG-suda 15 000
Plasmasuda 25 000

o IDAN
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Timamork 2 klst.

PA PC
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PE

PF

Hvernig verda formbreytingar?

Pegar sj60a 4 saman tvé vinnslustykki felur pad m.a. {
sér ad tveir adskildir hlutir verda ad einum.

Ef upphitun vinnslustykkisins er misjéfn, eda ef
eitthvad kemur { veg fyrir hitapenslu vinnslustykkisins,
eda ef upphitunin er of mikil, verdur formbreyting.
Vinnslustykkid verdur skakkt, sniid, beyglad o.s.frv.

betta er eitt erfidasta vandamdlid sem sudumenn eiga
vid ad glima.

Suougollum, p.e.a.s. form- og bindgéllum 1 sudunni er
m.a. lyst i stodlunum [ST-EN-ISO 5817 ,,Ljésbogasuda
4 stdli — Leiobeiningar um flokkun sudugada®,
dsamt IST-EN-ISO 6520 , Flokkun samhengisrofs og
formgalla { bredslusudu malma“.

Hinum o6liku sudugollum hefur verid skipt upp { 6
flokka, par sem flokkur 1 lysir mismunandi gerdum
sprungna, flokkur 2 holrymum, flokkur 3 fostum
inniluktum efnum, flokkur 4 bindig6llum, flokkur 5
formgollum og flokkur 6 ymsum samhengisrofum og
formgollum.
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Sudueefingar T 4

D@migerdir gallar vid TIG-sudu eru m.a. loftbélur
(6fullnegjandi hlifdargas, Shreinar sudufigur o.fl.),
pipes eda samdrdttarholrymi (ranglega farid ad vio lok
sudu), sprungur (hitasprungur) og innilukt wolfram (of
hdr sudustraumur, ,,idyfa*).

I Ya =

~—

Deemigerd hitasprunga — i miori suounni.
Loftbolur eru innilukt gas, fast innilukt efni getur t.d.
verio gjall.

-

Misbryning og rong hlutfoll i sudulégun eru tvo demi
um formgalla.

Uppbygging og vidhald bunadar til TIG-
sudu

TIG-sudubtinadurinn er ad grunni til straumgjafi sem
skilar jafn- eda ridstraumi - eda hvoru tveggja, s.k.
AC/DC vélar.

Pegar s00id er med einfoldustu gerdum TIG-véla
er ljésboginn kveiktur med snertikveikingu, p.e. ad
rafskautinu er strokid varlega vid vinnslustykkid og pd
hleypur neisti yfir og ljésboginn kviknar. Fullkomnari
vélar hafa kveikibuinad eins og hatidnikveikingu eda
LHlift-arc®.

Bunadinum tilheyra einnig sudukaplar, par sem
straumkaplar, gasslanga og ef vill kalivokvaslongur
eru saman { bunti. A enda sudukapalsins er sidan
sudubyssan med rofa sem styrir sudustraumnum og
gasfledinu.

Einnig eru til sudubyssur dn rofa. Pa er kveikt og slokkt
med fétstilli sem oft hefur innbyggda stiglausa stillingu
sudustraumsins.

Straumgerdin vid TIG-sudu er ridstraumur (AC)
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vid alla sudu dls og dlmelma. Straumgerdin er jafn-
straumur (DC 4 minuspdl) vid sudu 4 stdli, rydfriu stali
o.fl.

Vidhald bunadarins

Hegt er ad auka endingu sudubtinadarins til muna med
fyrirbyggjandi vidhaldi og gédri umgengni.

Sudumenn eiga ad vita hvad peir mega gera dn pess ad
eiga 4 heettu ad fd raflost og einnig eiga peir ad kunna
ad gildismaela binad sinn pannig ad suduvinnan geti
farid fram eftir kr6fum t.d. { suduferilslysingum.

Fyrirbyggjandi adgerdir, eins og daglegt, vikulegt
og hdlfsarseftirlit (gaumlistar), endurnyjun slithluta,
smurning, hreinsun og lekaleit eru naudsynlegir pattir
i ndtima suduvinnu. Pannig koma brestir 1 1jés { tima
og hagt er ad koma 1 veg fyrir eda minnka vinnutafir.
A0 auki verdur audveldara a0 stilla binadinn rétt.

Stadsetning bunadarins hefur einnig sina pydingu.
Stillid suduvélinni aldrei upp pannig ad fledi keli-
loftsins truflist eda pannig ad neistaflug og ryk frd
slipivélum komist { vélina.

TIG-sudubyssur er heegt ad fd med sveigjanlegum
hdlsi til pess ad audvelda vinnu.
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Sudueefingar T 4

Stufsudur i V-raufar

T 4.1 Verkleg &fing

Timamork 12 klst.

2. Stafsuda i V-rauf (WPS T4P-2-A)

I pessum kafla, sem einnig tilheyrir plotusuduhlutanum, eru fidrar efingar par sem sodnar eru
stufsuour { V-rauf. I 6llum cefingunum er adeins so0io frd annarri hlidinni. Notio réttar suoufe-

rilslysingar fyrir hverja cefingu.

é GRUNNEFNI: )
Rydfri plata 5 x 200x300 mm
(eda eins stoér og
bakgasbunadur leyfir)
RAFSKAUT:
\. Wolfram-Torium (WT20) @ 1,6 mm /

(" SUBUEFNI: )
AVESTA SKR SI 01,6 Stada: PA

(eda sambeerilegt)

Hlifdargas: AGA MISON
(eda sambeerilegt)

Framkvaemiad:

Pessa @fingu er hagt ad gera { venjulegt smidastdl eda,
eins og suduferilslysingin segir til um, { rydfritt stdl.

Fasid bddar ploturnar (fosunarhornid er 30° fyrir
smidastdl, og 38° fyrir ryofritt stdl).

Astedan fyrir pvi ad fésunarhornid fyrir rydfritt er
steerra en fyrir smidastdl er sd ad ryofritt stdl vill dragast

meira saman en smidastdl. (Sja T 3.2.5.)

Pjalid eda slipid nef eins og segir til um { sudu-
ferilslysingu.

Stillid upp og punktid plturnar pannig ad sudubilid
verdi litid eitt sterra 1 lokin en { byrjunarendanum.

Sudubilid getur verid 4 milli 2,5 —4 mm allt eftir pvi efni
sem unnid er med og eins pvi hvad hentar pér. (Sumir

sudumenn kjosa sterra sudubil en adrir minna).

Sj60id botnstrenginn med peim gildum sem gefin eru
upp 1 suduferilslysingunni.

Munid... ad fullrar gegnumsudu er krafist.
Pendlio litillega 4 milli hlidanna, en ekki of hdtt upp 4
raufarkantinn. Suduefnid 4 ad mata { bradina vid efri

brin nefsins.

Getid ad faersluhradanum.
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Vegna mismunandi edliseiginleika parf fosunar-hornio
ao vera steerra fyrir rydfritt stdl en svart.

Slipid upb. 0.5 nm
kant

T
Slipid u.p.b.
0,5 mm kant

Pendlio varlega d milli hlidanna svo ad bdoir
raufarkantarnir brdoni.

Matio suduefnid inn vio efri briin nefsins.
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Kynning a plétusudu

Sudueefingar T 4

Viraskipti og endurstart eiga ad hafa mjuk skil 4
rotarhlid og vera gallalaus, pvi verdur ad hefja nyju
suduna negilega langt uppi 4 peirri gomlu til pess ad
endi hennar ndi a0 bradna.

Pegar botnstrengurinn er tilbdinn, 4 ad skoda dar-
angurinn og hreinsa med virbursta ddur en haldid er
afram med aod fylla { raufina.

Pegar strengur nr. 2 er sodinn, verdur ad sja til pess ad
hann peki ekki of stéran hluta botnstrengsins. U.p.b.
2/3 hlutar er hefilegt. Annars er hett vid pvi ad prongt
verdi um pridja strenginn.

Vid sudu pridja strengsins verdur ad geta pess ad sudan
ndi kontum raufarinnar og ad ekki myndist kantsar.

Hreinsid suduna med virburstanum og skodid ar-
angurinn.
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Sudueefingar T 4

Stufsudur i V-raufar

T 4.1 Verkleg &fing

Timamork 12 klst.

3. Stufsuda i V-rauf (WPS T4P-3-A)

é GRUNNEFNI: )
Ryofri plata 5 x 200x300 mm
(eda eins stér og
bakgasbunadur leyfir)
RAFSKAUT:

\. Wolfram-Torium (WT20) 31,6 mm

(" SUBUEFNI:
AVESTA SKR SI 91,6
(eda sambeerilegt)
Hlifdargas: AGA MISON
(eda sambeerilegt)

Stada: PC

J

Framkvaemio:

Undirbidid 4 sama hatt og { sidustu @fingu. Festid {
stodustillinn og sj6did. Gaetid ad halla sudubyssunnar
og -virsins.

Farsluhradinn hefur mikla pydingu. Flyttu pér ekki
um of. Of mikill fersluhradi dsamt rongum halla
sudubyssunnar getur ordio til pess ad kantar raufarinnar
brddna og allt { einu er sudubilid ordid mun sterra en
pad atti ad vera!

Fylgid leidbeiningum suduferilslysingarinnar og reynio
a0 fordast kantsdr vid efri brin sudunnar.

© Lernia
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Rangur halli sudubyssunnar og of mikill suouhradi
geta valdio pvi ad raufarkantar brdona of mikio.
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Kynning a plétusudu

Sudueefingar T 4

T 4.1 Verkleg afing

4. Stufsuda i V-rauf (WPS T4P-4-A)

Allt eins og i sidustu Stada: PF
fingu

Framkveemio:
Pessa @fingu 4 ad sj6da { stodu PF. Undirbiningur eins
og { sidustu afingum.

Fordist kantsar. Beinid sudubyssunni orlitid nidur 4 vid
pegar sidasti strengurinn er sodinn.

Skodadu drangurinn og syndu kennaranum.
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Timamork 12 klst.
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Sudueefingar T 4 Stafsudur i V-raufar

T 4.1 Verkleg &fing Timamork 12 Kist.
5. Stufsuda i V-rauf (WPS T4P-5-A)

é GRUNNEFNI: )
Ryofri plata 5 x 200x300 mm
(eda eins stér og
bakgasbunadur leyfir)
RAFSKAUT:

\. Wolfram-Torium (WT20) @ 1,6 mm

(" SUDUEFNI:
AVESTA SKR SI 01,6
(eda sambeerilegt)

Hlifdargas: AGA MISON
k (eda sambeerilegt)

Framkvaemio:

Undirbuid eins og 1 fyrri &fingum. Réttur halli sudubyssunnar er jafnvel enn mikilveegari
vio sudu uppundir en { 60rum sudustooum.

Stada: PE

J

Festid vinnslustykkid { stodu PE. Munid ad sitja eins
pagilega og kostur er par sem pessi @fing er likamlega
erfid.

Getid pess ad halda suduvirnum vel uppi 1 sudubilinu
pegar botnstrengurinn er sodinn. '

Vid sudu uppundir getur pad komid fyrir ad sudan  Pad getur purft ao yta ddlitio d eftir suduefninu vio
,,sigi®, p.e. ad rotin verdi thvolf. Pess vegna verdur motunina...

ad mata suduefninu dkvedid { brddina, yta vel 4 eftir
pvi. En p6 ekki um of, pvi pd getur virinn farid upp { I I / U \ I
gegnum rotarkifinn — ,,gegnumstunga®.

...annars er heetta d ad suoan verdi ihvolf.

Hettan 4 pessu minnkar nokkud ef virnum er haldio
eins samhlida efninu og unnt er.

Getid ad halla sudubyssunnar vid sudu hinna
strengjanna. Pad er mikil hatta 4 pvi ad orkuna
prjéti vid sudu uppundir — sem getur leitt til pess ad
sudubyssan sigi nidur 4 vid.

Sjo6did med litilshdttar pendidlhreyfingum. Munid ad
ekkert feest Skeypis { pessari sudustodu.

Matid inn suduefninu med litlum, jofnum hreyfing-
um.

Burstid af sudunni og l4tid kennarann meta dr-
angurinn.
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Samdrattur, eftirspenna og formbreytingar

T 4.2.1 Innihald — Boklegt nam

T4.2.1 Samdrattur, spenna og
formbreytingar (E4.2.1,G4.2.1,M4.2.1)

Varmautbreidsla vio sudu

Vid sudu breytist rimmal flestra efna. Vid upphitun
eykst raimmalid og vid kalingu minnkar pad.

Hitinn { grunnefninu er breytilegur og fer eftir sudu-
adferdinni sem beitt er, sudustillibreytum, hitaleioni

Fjarlaeg6 fra midju sudunnar, mm

0O 10 20 30 40 50 60 70 80
Fjarlaegd fra midju ljdsbogans, 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 O 20 40 60 80
Fjarlaegd fra mioju sudunnar, mm

Hitadreifing i kringum sudu sem gerd hefur verid i
12 mm efni Ur 6bléndudu stali. Orkuflaedid er 4 kJ/
mm.

Tilkoma eftirspennu

Par sem hitastigid 4 hverjum stad { efninu fer eftir
fjarleegdinni fra sudupollinum, verdur porf efnisins 4
penslu vid upphitunina dsamt samdretti og kélnun ad
vera mismunandi.

Pad efni sem ner ad brddna vid suduna, og efnid
nast sudupollinum, hefur mesta porf fyrir penslu.

bensla upphitada efnisins
hindrast af kaldara efni i kring.

bessi pennsla hindrast af kaldara efninu lengra frd
sudupollinum. Efnid kemur pess vegna til med ad
bjappast. 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.
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T 4.2.1 Innihald — Boklegt nam

Samdrattur, eftirspenna og formbreytingar

Formbreyting vegna samdrattar

Fyrir utan pad ad samdrattarspennurnar verda eftir
i stalvirkinu eftir suduna, valda par einnig vissum
formbreytingum.

Hve miklar samdréttarspennurnar og formbreyt-
ingarnar verda, redst af orkufledinu, hitadreifingunni,
penslustudli grunnefnisins og pvi hve vel stifad
stalvirkio er vid suduna.

Fastspennt vinnslustykki: Ahrif
pess a eftirspennur

Hlutir sem 4 ad sjoda og eru fastspenntir { stdlvirkid,
geta ekki dregist frjdlst saman og verdur pvi i peim
varanleg spenna. Hér skiptir skipulag og sududatlun
Ollu mali. A0 sjéda 1 réttri r60 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 afgléda efnid. Med pvi ad afgléda efnid
minnkar/jafnast spennan Ut sem eru alltaf til stadar {
sodnum stalvirkjum.

Ahrif eftirspennu

Samdratturinn sem verdur vid sudu hefur oft { for med
sér ad vinnslustykkio ,,dregur sig™.

Vinnslustykki dr punnu efni formbreytist vegna bess
ad sudan dregst saman 4 lengdina, styttist. Hluturinn
verdur Gjafn, pad koma bylgjur { hann. Samdratturinn
pvert 4 suduna hefur litil eda engin dhrif, vegna pess
hve litil sudan er (mikill suduhradi) og vegna litils
rummals efnisins.

Hornsamdrattur 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 E5.2.2.

‘.. N © Lernia
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Hitaleidni helstu smidamalma.

bunnt efni formbreytist vegna samdrattar i
lengdaratt sudunnar og verdur bylgjott.

Hornsamdrattur.

\
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Samdrattur, eftirspenna og formbreytingar

T 4.2.1 Innihald — Béklegt nam

Afgléoun

Par hitamedferdaradferdir sem mest eru notadar vid
sudu eru forhitun og afglédun.

S4 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.

hjdlpa til vid ad losna vid vetni frd sudunni og
ndnasta umhverfi.

B hakka hitann 4 efni sem verid hefur utanhuss og
ekki ndd stofuhita.

Afglodun

Afglédun er gerd til pess ad losna vid spennu sem
verdur { efninu pegar pad koélnar aftur eftir sudu,
hitamedferd eda heitvinnslu.

Ekki er med pessu verid ad szkjast eftir breytingu 4
kristallauppbyggingu efnisins eda minni horku.

11 L fani /T
fo ll/Z} G|06Uﬂ?.rtlmI;0 f__@
$e5Y ca.2timar 8 54

Afglédunarhitastigid er yfirleitt um 550-600°C, og
afglédunartiminn, 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 hagt.

Bunadur og hjalpartaeki

Til hitunarinnar er notadur rafstraumur eda gas. Raf-
magnshitun fer fram med mdtst6ou- eda spanbiinadi.
Straumgjafinn getur verid sérstok vél til hitunar eda
sudustraumgjafi.

Hringbrennari.

Vid upphitun med gasi er notadur hringbrennari eda
fjolstdtahitari.

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.

Upphitun Heeg
i 500-600°C kélnun
Hitastig vid afglédun. Stafraen og rafeinda-hitameelitaeki.
HEIMILDIR:
Lernia
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T 4.2.2 Innihald — Béklegt nam

Stjornun formbreytinga

T4.2.2 Stjornun formbreytinga
(E5.2.2, M4.2.2, G4.2.2)

Yfirlit yfir eftirspennur og sam-
dratt vio sudu

Samdrattur

Stor sodin stdlvirki eins og bryr, skip og stdlgrindahus 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 pd kréfu 4 honnudina
a0 hlutarnir passi saman pegar ad samsetningu kemur.

Pv{ verdur ad sjdlfsogou ad mala rétt — og, pad sem er
jafn mikilvaegt — ad sjoda rétt.

Ad meela purfi rétt er augljést, mdl og mélfravik standa
4 teikningunum. AJ sjoda rétt 4 ad vera jafn augljost
—en er toluvert erfidara.

Eitt af sterstu vandamdlunum { sambandi vid sudu
er su utvikkun/samdrittur sem alltaf verdur pegar
grunnefnid er fyrst hitad upp og pad sidan kolnar. Petta
er vandamadl sem krefst hins itrasta af bedi honnudum
og suduménnum.

HOnnudurinn

bar adferdir sem honnudurinn og sudusérfreding-
urinn hafa yfir ad rdda, er ad nota suduferilslysingar
0g 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 r60. Pad er reynt ad
hafa sudurddina pannig ad suduvinnan hafi sem minnst
neikvead dhrif 4 stdlvirkid, medal annars med pvi ad:

B sjd til pess ad s00i0 sé frd midju og tt 4 vid 1
hringlaga stdlvirkjum eins og t.d. tankbotnum
o.p.h.

B adlaga orkufledid

B hafasudur6dina pannig ad jofn hitadreifing verdi

B nota réttar suduferilslysingu (WPS)

Med pessu hafa hénnudurnir skilad sinu, og ef pad
4 sidan allt saman ad virka — er pad hlutverk sudu-
mannsins ad sjd til pess.

Sudumadurinn

A0 meta dhrif utvikkunar/samdrdttar er eitt af sterstu
vandamdlum sudumannsins. Til pess parf reynslu, en
lika allg6da pekkingu um hegdun malma.

"’ BN © Lernia

Fyrst verdur ad punkta saman hlutana pannig, ad hver
hlutur sé 4 sinum stad. Pegar farid er ad sjoda, parf ad
taka tillit til eftirfarandi atrida:

W storar sudur valda meiri samdretti
B har suduhradi veldur minni samdretti

B margir strengir med gronnum pinnum valda meiri
samdretti

B einn strengur med gréfum pinna veldur minni
samdratti

B pegar sodinn er einn strengur hvorum megin vid
,hlutleysislinu® plStunnar, geta sudurnar ekki
jafnad ut samdrdtt hvor annarrar, heldur verdur
formbreyting

Hvernig verdur formbreyting ?

[ demunum 4 undan voru kynntar nokkrar stad-
reyndir, en fyrir sudumanninn er mikilvegast ad skilja
astedurnar fyrir pvi ad spennur og formbreytingar
verda { efninu.

Suduvinna i Arendal skipasmidastodinni.
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Stjérnun formbreytinga

T 4.2.2 Innihald — Boklegt nam

Pegar sj6da 4 saman tvo vinnslustykki, pydir pad medal
annars ad tveir hlutar verda ad einum. Vid suduna
myndast mjog hdr hiti sem hefur { for med sér penslu.
Ef allt vinnslustykkid penst tit samtimis og jafn mikio,
gerist ekki mikid. Vinnslustykkid heldur ad mestu
16gun sinni eftir kélnun og afleidingin verdur { versta
falli minni hdttar formbreyting (skekkja, beyglur
o.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 l6gun
sina og madl.

Pensla og samdrattur koma berlega 1 1jés pegar sodinn
er rétstrengur 1 V-fugu. Pad lidur ekki 4 16ngu adur en
sudubilid hefur minnkad eda horfid algerlega.

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.

Suda a rydfriu réri.
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Innspennt stalsténg getur ekki panist ut a
lengdina.

\ \ \

Hun pvingast pvi til pbess ad breikka og heekka.

/

|

.....sem hefur i fér med sér ad pegar hun
kdlnar aftur, er htn ordin styttri en hefur
breikkad og haekkad!
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T 4.2.2 Innihald — Boklegt nam

Stjornun formbreytinga

Formbreytingar vid kverksudu

Formbreytingar og samdrétt (efnid ,kastar eda
Ldregur 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 redst m.a. af
figugerd, sudustraumi, pinnasterd, sudurdd, inn-
braedslu og strengjafjolda.

Vid sudu { kverk (T-skeyti, hornskeyti) er hegt ad
wyfirstilla® 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
eftirvinnslu 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 sodid er { figur med sudubili verdur
formbreytingin meiri.

Half- eda alfasadar fugur valda minni formbreytingu
par sem sudan getur verid 4 hlutleysislinunni.

Haér sudustraumur veldur meiri innbredslu og meiri
hitadreifingu sem aftur 4 pdtt { ad valda meiri dtvikkun/
samdretti.

Pinnastaerdin skiptir hér verulegu mdli (@5 mm pinni
parf heerri sudustraum en @3,2 mm).

Par sem margir strengir valda meiri samdratti en
einn, getur purft erfida jafnvagisgéngu 4 milli krafna
um takmarkad orkufledi annars vegar og ldgmarks
formbreytinga hinsvegar.

Vid sudu { kverk frd badum hlidum getur seinni sudan
dregid til baka samdrdttinn frd fyrri sudunni, en ekki ad
fullu. Einhverrar forbeygingar/yfirstillingar er lika porf
hér (Sjd mynd).

Vel skipul6gd sudurdd vid tveggja hlida sudu getur pd
stundum komid { veg fyrir formbreytingar. Sudu-detlun
getur gefid fyrirmeli um ad sjoda skuli til skiptis fra
bddum hlidum pannig ad samdrettirnir ,,vegi upp
hvern annan®.

Suda umhverfis formad stangaefni 4 lika til ad vera
vandasom. Par getur yfirstillt uppstilling dsamt godri
sududatlun lika verid til hjalpar.
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Med forbeygingu er haedt ad f4 rétt horn eftir
suduna.

AN

[ |
Meiri haetta er & formbreytingum ef sodid er i
sudubil...

... en ef sodid er i fasadar fagur.

[ ) = |

Storar sudur valda meiri
formbreytingum...

Litlar sudur valda
minni...

Margir strengir valda meiri formbreytingum en einn.
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Formbreytingar i stufsudum

Ahrif hitamagns, sudustardar og
I6gunar asamt strengjafjolda

Leidréttandi adgerdir: Suduferill,
jafnveegi i hitamagni, taekni, suduréo,
fuguvinnsla, forbeyging

Formbreytingar verda lika vid stifsudu ef undirbuiningur
er rangur eda ef suduvinnan er framkvaemd 4 rangan
hatt.

A sama hitt og vid sudu { kverk skipta atridi eins
og hitamagn, sudur6d, strengjafjoldi, orkuflaedi o.s.frv.
hér miklu madli fyrir drangurinn.

(Um orkufladi, sjd kafla E5.2.1.)

Hér er reglan si ad suda { I-fugu veldur minni
formbreytingum en suda { V-fiigu. Pad er vegna pess ad
V-fugan er ekki einsleg, og sudan verdur pvi breidari
(og ,,dregur meira) ad ofanverdu. Ef figan er ,,opnari*
en hinar vanalegu 60° eykst h@ttan 4 formbreytingum.

Jafnvel hér getur forbeyging verid til hjdlpar, en
fyrir stifsudur er yfirleitt mun erfidara ad reikna ut
forbeyginguna (eda yfirstillinguna), sérstaklega {
storum stdlvirkjum.

Suda { 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 bakskrefssudu
(sja kafla E3.2.3).
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Suduréa, rér a flangs.

Vié staerri plétuvirki er sudurddin mjég mikilvaeg svo
komist verdi hja myndun eiginspennu i efninu.
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Stjérnun formbreytinga

Formbreytingarahrif deemigero
sodin stalvirki og fyrirbyggjan-
di adgeroir

Formbreytingar stufsuda

Formbreytingar plotuefnis eru hadar efnispykktinni.
Punnar plotur beyglast og skalast eftir ad litid magn
hita er sett { 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 mdli, af s6mu
dsteedum og 4dur hafa verid nefndar.

“’ N © Lernia
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Leidrétting formbreytinga eftir
sudu (rétting)

Ef ekki er h&gt 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 sidustu
sidum.

Krafttaeknilegar adgeroir

Eitt af pvi fyrsta sem gert er til pess ad minnka
formbreytingar, er ad gata 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
notfeera 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 hjdlpartaeki eins og fleygar,
tjakkar, talfur 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 raunhef eda
kostnadarlega framkvaemanleg.

Hlutir sem verda ad vera mjog ndkvemir ad 16gun, t.d.
turbinuhdus, 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
ofbeldi 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 framkvaemd med pvi ad
wstrekkja 4 sudunni. Pad er ju fyrst og fremst sudan

sem hefur dregist saman. Pad verdur po til pess ad . - ) -
sudan verdur hord og stokk. S.k. loftrétting med hamri og vidhaldi.

Hitarétting

Max
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 hagt ad framkvaema med hitaloga og
med yfirbords- eda gegnumhitun.

Yfirbordshitun
Med yfirbordshitun er dtt vid ad adeins 1/3 hluti

.. . . . . . Yfirbordshitun felur i sér hitun efnisins ad max. 1/3
pykktar efnisins er hltaégr. Hlé upphitada 3/.f1.rb0r6 Vlu hiuta pykktar. Heita efnid vill vikka ut - hid kalda
pd vikka tt, en efnid undir, hid kaldara, streitist d moti.  g¢rejtist 4 méti.

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

=) ==
o —

Eftir k6Inun hefur efnid sem hitad var upp, pressast
saman.

Gegnumhitun

Ef hitunin tekur lengri tima, nar 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 f—
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 & punnplStum, f—|
dsamt punnveggja rérum og stangaefni.
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Olikar adferdir vid hitaréttingu

7

Hitaréttingu er hagt ad framkvaema 4 dlika vegu.
Algengustu ttgafurnar 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® dtt, en vid kélnunina
dregst pad meira til baka peim megin sem fleygurinn
er breidari, og pannig er efnid 14tid beygja sig 1 ,,rétta”
att.

VARUD: Athugid i efnisst6dlum 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 4 ad vera eins litill og haegt
er. Ef hann er of stér misheppnast 61l réttingin.

Hitapunktar eru notadir vid réttingu 4 punnplStum,
dsamt punnveggja rérum og stangarefni.

Byrjjid innst inni og hitid ut 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.
Latid kdlna.

— -—

—

4—
Efnid dregst saman & upphitunarstadnum og
pad réttist ur kalunni.

HEIMILDIR:

Safnrithitarétting — Oresundsvarvet { Landskrona. SAQ-Kontroll AB, Curt Johansson.

Eigin reynsla — Jan Jonsson, Bengt Westin
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Sudugallar

T4.2.3 Sudugallar

(E4.2.2, G3.2.5, M4.2.3)

Upprifjun:
Um I6gun sudufugunnar
Sjd kafla M 3.2.3

Astaedur 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.

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 hattuna 4 hitasprungum
(UCS). Pessi jafna litur pannig ut:

UcsS=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

Adferd

Eins og 4dur var nefnt fer h®ttan 4 sprungumyndun
a0 nokkru eftir Slikum braedslustudli hinna ymsu
suduadferda. En pad er ekki bara valid 4 suduadferd
sem hefur pydingu. Sjilf framkvaemdin skiptir lika

"’ N © Lernia

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 ISO 5817 - Ljdsbogasuda d stdli - ,,Leio-
beiningar um flokkun sudugwda“. Asamt IST EN
ISO 6520 ,,Mdlmsuda og skyld ferli - Flokkun riim-
freedilegra djafna © mdlmkenndum efnum*. IST EN
25817 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 ma 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 I6gun sudunnar er ekki
sem skyldi. Rangt a-mdl og of hd kipa 4 sudu eru
demi um petta.

[ stadlinum er gollunum skipt { 6 flokka:

1 Sprungur

2 Holrymi

3 Inniluktar agnir

4 Ondg innbreedslalgegnumsuda

5 Utlitsgallar

6 Ymis samhengisrof og iitlitsgallar

Flestir sudugallar hafa bokstafslykil sem visar til

International Institute of Weldings (IIW:s) ,,Collec-
tion of Reference Radiographs*.
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Sprungur

Sprungur eru mjog alvarlegir sudugallar sem o6frd-
vikjanlega valda falleinkunn fyrir sudana, hvort sem
um suduprof eda framleidslu er ad reda.

Sprunga er samhengisrof sem 4 stadbundinn hétt ryfur
heildina. Sprungur myndast vegna upphitunar, kelingar

eda dlags.
Flokkur 1: Sprungur

1nw- isT-1so| Gerd | Lysing sudugallans Sennileg ors6k gallans Radléga adgero til ad koma i

lykill 6520 | galla veg fyrir gallann

Ea 101 [ 1011 Sprungur i suduattina i Flestar sprungur sem MMA: Notid basiskt suduefni.
suéumalminum. myndast i suduefninu eru s.k. MAG-Rorpradur: Sama

1012 Sprungur i suduattina a hitasprungur. Paer myndast MAG-Gegnheill: Hafid vara & hlutfalli
morkum sudumalms. i peim hluta sudunnar sem haedar og breiddar sudunnar.
1013 Sprungur i suduattina a storknar seinast, p.e. i miori
hitadverkudu svaedi. sudunni. Peer na oft upp til Almennt: Of har sudustraumur eda
1014 Sprungur i suduattina i yfirbordsins, en geta verid of litill suduhradi eykur a likurnar &
grunnefninu. huldar par undir. pbessum sprungugerdum.
Gallinn verdur vegna
6hreininda i grunnefninu
(hatt fosfér-, kolefnis- og/eda
brennisteinsinnihald) asamt of
haum suduhita. Adrar
sprungur myndast af sému
astaedu p.e. 6heppilegri
samsetningu grunnefnisins.
Eb 102 1021 Pversprungur i Pversprungur eru oftast Almennt: Aukid orkufleedid og
sudumalminum. kaldsprungur. bzer verda minnkid samdrattarspennuna i
1023 | Pversprungur a vegna of lags orkuflaedis, suduskeytunum med pvi ad sjéda i
hitaaverkudu svaedi. samhlida samdrattar-spennu i réttri suéurdo.
1024 | Pversprungur i suduskeytunum.
grunnefninu.

E 103 1031 | Utgeislandi eda Sprungur sem verda vegna Almennt: Gaetid pess ad sjoda med
greinadar sprungur hersluahrifa i suéu- eda réttum stillibreytum. Fordist hrada
asamt sprunguklésum i grunnefni. keelingu eftir suduna. Kveikid aldrei
sudumalminum. ljosbogann fyrir utan sudufiguna.

1033 .
Sama, a hitadaverkudu
svaeoi.
1034 Sama, i grunnefninu.

Ec 104 1045 | Gigsprunga i suduatt Gigsprungur geta myndast MMA/MAG/MIG: Endid suduna

. vegna rangt endadrar sqéu med réttri hreyfingu. Notid passandi
1046 | Gigsprunga pvert a samhlida réngu suduefni. suduefni.
sudu. TIG: Notid ,,slope-down* stillingu til
1047 Stjérnulaga gigsprunga ad fa rétta ending sudunnar.
Ea/1014
Sprunga i suduatt i Ea/1013
grunnefninu. 7 / % X; > Sprungur &
Eb/1021 Ec/1045 ~ » E71031 HAZ
, R L.
bversprungur i Glgsprunga / .+ 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 b®di 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.

Inniluktar agnir i fésti formi

Flokkur 2: Holrymi
nw isT-1so | Gerd | Lysing sudugallans Sennileg orsék gallans Radlégd adgerd til ad koma i
-lykill 6520 | galla veg fyrir gallann.
Aa 201 2011 | Loftbolur, iléng holrdm Loftbdlur verda vegna 6hrein- Almennt: Faguyfirbord og suduefni a
Ab 2015 | eda ormagdng. inda i fugu og/eda suduefni, ad vera hreint og purrt. Sudan & ad
6fullnzegjandi gashlifdar, of framkvaemast med réttri polun fyrir
langs ljésboga, rangrar poélunar suduefnid.
o.fl. Startbélur geta myndast Kveikid ljdsbogann frammi i fagunni
i byrjun sudu adur en gigur og bakkid ad startpunktinum, pannig
myndast i enda sudupinnans, en | er komid i veg fyrir startbdlur.
pad styrir gashlifinni. MAG/TIG: Geetid ad gasflaedi.
K 202 | 2021 Samdrattarholrymi Samdrattarholrymi getur Almennt: Ljukié sudunni med pvi ad
(endagigar/pipes). myndast ef suéunni er lokid & fara orlitid til baka inn i suéuna fra
rangan hatt. endapunktinum.
TIG: Notid ,,slope-down* stillingu.

RONTGENMYND AF LOFTBOLUM

Boluklasi
(startbolur)
S et e — o Nyr pinni hefur ekki
I S S W Pinninn dad  myndad gig.
Aal2011 fléng holrymi. Stakar bélur. mynda gig.

Hnéttéttar bolur. (raki)
Raki i
suduefni.

Skadadir
\m mnnar. @
-
Start- %

4
4 bélur

Ab/2015

iléng holrymi.
Slaem tilfelli eru slipué/N

ORSAKIR LOFTBOLNA

up og sodin ad nyju.

Dami um loftbélur og orsakir peirra.

Grunnefnid Pipe i einstrengssudu.
kolnar utanfra.
A/2016 Krz021 S
/ . Samdrattar-
& K&/ Ormagéng  holrymi.
Kae\“"g /‘@//ng Pipe i réjstreng.
Her er heitast.

Dami um samdrattarholrymi.
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Inniluktar agnir { fostu formi geta verid framandi efni
eins og gjall, oxidir, wolfram o.s.frv. Par eru flokkadar
sem ,,framandi efni innilukt ¢ breeddum mdlminum*.

Onég samsuda eda 6fullnzegjandi

gegnumsuda
Flokkur 3: Inniluktar agnir
1Iw- isT-1so | Gerd | Lysing a suougallanum Sennileg orso6k gallans Radlégo adgero til ad koma i
lykill 6520 | galla veg fyrir gallann
Ba 301 | 301 Gijallleifar i sudu er gjall Kaeruleysi vid gjallhreinsun. Almennt: Gjall & i 6llum tilfellum ad
sem verdur eftir i bradinni Gjallleifar asamt réongum fjarleegja vandlega.
pegar hin storknar. strengjasteerdum vid Fordist kuptar sudur.
Pad geta verid einstaka fiélstrengjasudu. Sj60id med réttum stillibreytum
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 Ofulinaegjandi hreinsun & milli Almennt: Flux, duft og oxidir verdur
sudunni. strengja. ao fjarlaegja vandlega.
TIG: Skiptid yfir i grofara rafskaut ef
J 303 Inniluktar oxidir eda Ofulinaegjandi hreinsun auka parf sudustrauminn.
oxiohud skurdarflata. llla hreinsad a milli
strengja vio MAG-sudu.
Wolframleifar i sudu geta verid
H 304 Inniluktar malmagnir, eins vegna of has sudustraums vio
o0g wolfram, eir o.fl. TIG-sudu eda ad oddur raf-
’ skautsins hefur festst i bradinni
og brotnad af. Eirleifar geta
komio fra rétarstudningi Ur eir.

|

Kuptar sudur (sérstaklega i
V-fugu) bjéda heim haettunni
a gjallleifum.

Ba/301
Gjallleifar i
sudunni. S

ihvolfar sudur gera slipun
og adra vinnslu sudunar
oOparfa.

Dezemi um inniluktar agnir i féstu formi.
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Sudugallar

Onég samsuda pydir ad sambraedslan milli sudumalms
og grunnefnis eda 4 milli sudustrengja er 6vidunandi.
Ofullnzegjandi gegnumsuda (rotargalli) kemur fram 4
bakhlid (rétarhlid) sudunnar pegar sodid er frd annnarri
hlid eda falin inni { henni vid sudu beggja megin fra.

Flokkur 4: Onég samsuda eda 6fullnzegjandi gegnumsuda

gegnumsuda (rétargalli)
pydir ad sudan neer illa
eda ekki i gegnum efnid.

Hw- IST-ISO | Gerd | Lysing a sudugallanum Sennileg orsé6k gallans R&adlégd adgerd til ad koma i

lykill 6520 galla veg fyrir gallann

C 401 4011 | Onég samsuda vid Onég samsuda er algeng MMA: Frekar 6algengt. Getur komio
grunnefnid. vio  MIG/MAG-sudu og fyrir ef mal figunnar eru rong, t.d. vid
) gassudu, og orsakast af pvi stufsudu i stédu PC (laréttri pilsudu).

4012 | Onog samsuda vid annan | ad liosboginn/loginn naer ekki MAG: Of Iagar stillibreytur, rangur
sudustreng. ad braeda upp grunnefnid eda halli sudubyssu, fallandi suéa eda
sudustrenginn undir. frasuda.
D 402 Ofulinzegjandi Rangur eda 6noégur undir- Almennt: Nakvaemur undirbuningur

buningur fagunnar (rangur halli
fagunnar, of litid sudubil, of
storir kantar).

Onégur undirbtningur fagunnar
fyrir sudu a bakhlid.

fagunnar er mikilvaegur vid alla sudu.
Ef vinna & bakhlid fyrir sudu verdur
ao sja til pess ad allir gallar séu
fjarlaegdir. Vid slipun/meitlun verdur
ao sja til pess ad fugan veroi
naegjanlega breid. Pad er audvelt ad
spilla fyrir med slipivélinni.

C/4012
Onég samsuda
vid grunnefnid.

C/4011
Onog samsuda
milli strengja.

%

l

7
Frasuda med MAG
veldur oft samsudugalla i rét.

Daemi um éndéga samsudu.

s

1

Of lagar stillibreytur geta orsakad ,,rotargalla”.

Daemi um 6fullnaegjandi gegnumsudu.

© Lernia
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Of lagar stillibreytur
MAG-suda.

\ Larétt pilsuda
~~ veldur heettu a

samsudug6llum.

N

Ofullnaegjandi gegnumsuda,
»Rotargalli“.

5 ¢
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Sudugallar
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Utlitsgallar

Utlitsgalli er pad kallad pegar sudan fylgir illa 16gun
suduraufarinnar eda pegar l6gun eda sterd sudunnar er

eda fallin suda, of mikil gegnumsuda o.fl. Pad getur

4 saman.

rong. Rong sterd getur verid rangt a- eda z-mdl, rong
16gun er t.d. of stdr eda of litill kifur 4 sudunni, kantsar

lika verid of stdrt eda of 1itid bil milli hluta sem tengja

Flokkur 5: Utlitsgallar
1IwW- isTiso| Gero | Lysing a sudugallanum Sennileg orsék gallans Radlégo adgerd til ad koma i
lykill 6520 | galla veg fyrir gallann
F 501 5011 Kantsar eda rétarsar Rangur feersluhradi, rangar Almennt: Geetid ad halla sudu-
sem eru n.k. rasir eda stillibreytur eda rangur halli & pinnans/-byssunnar. Sj60id med
diki & mérkum sudu og sudupinna/sudubyssu. réttum stillibreytum. Synid sérstaka
grunnefnis. adgat vid sudu i l60réttri stodu.
F 502 Of ha kupa vid stufsudu. Légun sudunnar er rong. Almennt: Of litill faersluhradi eda of
lagar stillibreytur. Réng upprédun/
503 Of ha kupa vid kverksudu. sterd strengja.
Enginn Rangt a- eda z-mal, Rangur faersluhradi sem veldur Almennt: bPad parf pjalfun til ad
lykill 6samhverf kverksuda rangri steerd sudunnar. Rangur sudurnar verdi af réttri staerd. Geetio
(misstor z-mal). halli sudupinna/-byssu. ao halla sudupinnans/-byssunnar.
Almennt: Sj66id med réttum
, - stillibreytum - ekki of haum. Vandio
Sudan runnin Gt fyrir of h,aaf s.t|II|bre¥tur. Rangur faguundirbining svo sudubil og
faguna, of mikil gegnum- un,dlrbunlng_ur fagu (t.d. of kantar verdi réttir.
suda eda sokkin suda. stort sudubil). Hitastig og par med gegnumsudu er
haegt ad finstilla med pvi ad breyta
liésbogalengd og suduhalla.
Enginn Linuleg misbryning. Rangur undirblnigur skeyta. Almennt: Gaetid pess ad hlutar
lykill vinnslustykkisins passi saman.
Sudan fyllir ekki i fugu, Rangur suduhradi/strengja- Almennt: Fylgist med fagukdntunum
6j6fn sudubreidd, steerd. Kaeruleysi/kunnattuleysi | svo ad sudan fylli i figuna an pess
oreglulegt yfirbord sudu. | vig framkveemd sudunnar. ad fleeda Gtfyrir.
. i Almennt: Vandamalié kemur
Ihvolf rot. Rangar stillibreytur. Rangur oftast upp i PE-sté6du. Vandid
undirbuningur fagu. Rangur fuguundirbuninginn. Halli® ekki
halli sudupinna/-byssu. Of pinnanum/byssunni of mikid i
langur ljésbogi. suduattina. Hafid eins stuttan
ljésboga og unnt er.
MMA: Ef suduferilslysingin og
pinninn leyfa; profié ad sjoda a
jafnstraumi, minuspdl.

\

\

F/5011

Kantsar/

Rotarsar

Skérp kantsar skapa
misbrest og eru

% talin med alvarlegri
sudugéllum.

A 4
W

> Mjuk, grunn og stutt
kantsar er aftur 8 moti

Formagallar - kantsar og hair kufar.
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haegt ad una vid.

> 120°
Y ”~
Zo'zk'f 3 stufsud 503
ar kafur a stafsudu Hér kafur &
kverksudu
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T 4.2.3 Innihald — Béklegt nam Sudugallar

ihvolf rét

7

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
HIW- isT-Iso | Gerd | Lysing a sudugallanum Sennileg orsék gallans Radléga adgerd til ad koma i
lykill 6520 | galla veg fyrir gallann

601 Kveikisar. Agaleysi hja sudumanninum. Kveikid ljosbogann i fagunni - ekki til

hlidar vié hana.

602 Suduspraut. Rangar stillibreytur, of langur MMA: Haldid réttum ljésboga og
ljésbogi. sudustraumi.

MAG: Minnkid spennuna eda aukid a
pradmétunina.

603 Skadad yfirboro. Yfirbordsskadar sem verda Almennt: Oll 4s08in hjalpartzeki 4 ad
begar fjarlaegdar eru styrkingar | fjarleegja pannig ad engin ummerki
og festingar, goét eftir profborun | verdi eftir. Suduleifar a ad slipa slétt,
o.s.frv. sar a ad fylla med sudu og slipa slétt.

604 Slipisar. Stadbundnir skadar vegna Almennt: Synid varkarni vid slipun
6varkarni vid slipun. svo ad fordast megi sar.

605 Meitilaverkar. Stadbundnir skadar vegna Almennt: Fjarleegid gjall o.s.frv. med
6varkarni vio 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 &
Vi slipivinnu. grunnefninu. Ef pad gerist samt, 4 ad
fylla i med sudu. ATH! Farid pé ekki
at fyrir ramma suduferilslysingar!
HEIMILDIR:

Svenska Standard SS-1SO 5817 — Svenska Standard SS ISO 6520 — Standardiseringskommissionen.

Marten Huisman — Filarc

“' 1DAN
fraadsiusetur
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Bunadur til TIG-sudu

T 4.2.4 Innihald — Béklegt nam

T4.2.4 Bunaour til TIG-sudu
— Uppbygging og viohald

Ridstraumsspennir (transari),
vafningar, kjarni, hitastigs-
haekkun og -stjornun, verndun
raflagna

(S§jaT1.2.3)

For- og eftirrasir, verndun
raflagna
(S§jaT1.2.3,bls. 1)

Stilling sudustraums, maelar
(Sjd T1.2.3, bls. 2)

Jafnstraumssuodan
(Sjd T1.2.3, bls. 2)

Bunadur til ad kveikja ljos-
bogann

Vid sudu med einféldustu gerdum TIG-suduvéla er
ljésboginn kveiktur med s.k. ,,snertikveikingu®, p.e.a.s.
rafskautinu er strokid varlega eftir vinnustykkinu og vio
pad kviknar ljésboginn. Haettan vid pessa kveikiadferd
er su ad pad er t6luverd haetta 4 ad wolframagnir verdi
inniluktar { sudunni. Einnig skemmist rafskautid vid
hverja slika kveikingu sem leidir til pess ad ljésboginn
verdur dstédugur.

Algengasta adferdin vid ad kveikja ljosbogann vid
TIG-sudu er med hatidnispennu (HF), yfir loftbilid 4
milli rafskauts og vinnslustykkis, sjd mynd.

Tidnin er ca. 3-4 MHz og spennan er ca. 2000V. Petta
framkallar neista sem jonar gasid og ljosbogi getur
myndast.

Gallinn vid pessa adferd er ad hdtionigjafinn getur
valdid truflunum 4 sfma- og utvarpssendingum og
skadad viokveman rafeindabunad eins og tolvukerfi
og NC-styringar véla.

Til er ein gerd kveikibuinadar i vidbot, ,,Lift Arc*,
par sem rafskautid er lagt ad vinnslustykkinu, pryst
4 kveikihnappinn og pegar rafskautinu er lyft frd
vinnslustykkinu kviknar ljésboginn.

144

Y
N |

Kveiking med , lift-arc”. Setjid enda rafskautsins
ad grunnefninu (A), prystid a rofann (B), lyftid, og
ljosbogi myndast (C).

Séd framanfra

SéJ fra hlid

Kveiking med hatidnibunadi (HF).
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Straumgeréd
(AC/DC)

T 4.2.4 Innihald — Béklegt nam

Bunadur til TIG-sudu

Sudustillibreytur 4 straumgjafanum eru straumgerd
(AC eda DC), straumstyrkur, pélun (plis eda minus-
poll i rafskautid), HF-gjafi  (stodugt eda adeins
vid kveikingu), HF-kveiking eda Lift-Arc, hlutfoll
i kontudum ridstraumi, ,slope up®, ,.slope down®,
straumpulsun (hd - og ldgstraumur) og timastillingar
fyrir petta, eins for- og eftirstreymi hlifdargass dsamt
gasflzoi.

Eins og sjd md eru stillibreyturnar margar, allt eftir pvi
hve hdpréud suduvélin er.

bar stillibreytur sem hddar eru sudumanninum eru
ljosbogalengd, halli sudubyssunnar, faersluhradi og
motun suduprddarins.

Straumstyrkurinn er stilltur pannig ad fd megi géda
gegnumsudu med sem mestan suduhrada dn pess ad
hatta verdi 4 sudugdllum. Grunngildi fyrir stdl eru ca.
30 A/mm efnispykktar, og ca. 40 A/mm efnispykktar
fyrir 4l.

Forstreymi
hliféargass

Puls

Kveiking; HF
eda Lift-Arc

Straumstilling a vél, eda
mea fjarstyringul/fotstigi.

Slope Up  Sudustraumur Slope Down

Straumstyrkur

Ljosbogaspennan redst af ljosbogalengd, gasgerd og
l6gun rafskauts, og er pvi adeins hegt ad hafa ébein
dhrif 4 hana.

Stodug notkun hdtidnispennu er vid sudu med rid-
straumi, til ad audvelda kveikingu ljésbogans vid
hverja sveiflu ,,yfir ndllio*“. HF er adeins notad vid
kveikingu pegar sodid er med jafnstraumi og slokknar
sidan sjalfkrafa. Pegar ljésboginn er kveiktur parf ekki
hat{onispennu til ad vidhalda honum.

For- og eftirstreymi hlifdargass eru stillingar 4 sudu-
vélinni sem eru til ad tryggja gadi sudunnar. For-
streymid sér til pess ad gasid sé til stadar pegar 1jés-
boginn kviknar og hlifir einnig rafskautinu fyrir oxun {
andrimsloftinu.

Eftirstreymid er til pess ad gasid fledi um stund eftir
ad slokkt er 4 ljésboganum og hlifi pannig heitri
sudunni og rafskautinu fyrir sdrefninu { loftinu, fyrst
og fremst til ad hindra oxun. For- og eftirfledi er stillt
i sekiindum.

Eftirfleedi hliféargass Straumstyrkur 2-takt eda
4-takt

Kveiking; HF
eda Lift-Arc

TIG eda MMA AC/DC Box 1

Straumgerd
(AC/DC)

Tiéni

Slope Down AC-hlutféll
AC/DC Box 2

Stilliméguleikarnir geta verid margir eda fair, allt eftir framleidanda vélar og notkunarsvidi.

‘.. N © Lernia
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Slope up og slope down stillingar

Flestar TIG-suduvélar hafa { dag svokalladar slope-
stillingar; slope-up og slope-down.

. ) ) ) A Straumstyrkur
Oftast pegar ljosbogi er kveiktur pd kviknar hann

samstundis, p.e.a.s. af fullum krafti. Vid TIG-sudu
getur pad valdid of snoggri hitun rafskautsins og hattu
4 ad wolframagnir frd skautinu lendi { sudunni.

Med slope-up eykst straumurinn smdm saman pannig
ad rafskautid hitnar haegt og hattan 4 ad fd wolfram { S S o

suduna minnkar.
Slope-down stillingin kemur { veg fyrir myndun _/ \-

samdrdttarholryma { endagig sudunnar. Slope-virknin
er stillt pannig ad straumurinn minnkar hagt, sem hefur >
pau dhrif ad sudan kdlnar einnig hagt.

Slope up - slope down, hlutféll straums og tima.
Puls-stilling
Sumar suduvélar eru einnig med peim moguleika ad
lata strauminn pilsa, p.e.a.s. ldta hann sveiflast 4 milli
dkvedins grunnstraums og herri pulsstraums. Efnid

brddnar pegar sudustraumurinn er har — og storknar
pegar grunnstraumurinn er 4.

Pdlsun hefur ymsa kosti vid TIG-sudu. Medal annars A straumur

betra vald 4 gegnumsudunni i punnu efni, minni t1 2 t1 2
hitadreifingu — sem er kostur vid sudu { rydfritt stdl <+ >« >t r< >

— dsamt minni formbreytingum.

Kostir vio pulsun:
Audveldar sudu i stor sudubil

Audveldar sudu i punnt efni >

Beetir stjorn a hitaflaeoi Timi

Auodveldar sudu 1 stellingum

Gefur kost a betri stjorn a l6gun sudunnar Grunnpeettir pulsunar.

Storknunarferlid verour betra fyrir efnio

Gallar vio pulsun:
B Heagvirk adfero

B Binadur dyr i innkaupum
B Preytandi fyrir augun
B Erfitt ao stilla tima/straumhlutfoll
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Bunadur til TIG-sudu

Bunadur til jarotengingar,
sudukapall, TIG- sudubyssa

Sudukaplarnir fyrir TIG-sudu eru mismunandi.
Jardkapallinn er somu gerdar og notadur er vid
pinnasudu. Vid jafnstraumssudu med TIG er hann
tengdur vid plispdlinn.

bar slongur og kaplar sem tengja saman suduvél og
sudubyssu eru saman kalladar sudukapall.

TIG-sudubyssur eru til { tveimur ttgdfum hvad vardar
kaelingu, su sjdltkelda (loftkelda) og su vokvakaelda.

Sjalfkeeldar sudubyssur hafa enga sérstaka keelingu,
heldur er pad adeins peirra eigin efnismassi, sem
redur hitapoli peirra. Sterstu sjalfkeldu byssurnar eru
@tladar fyrir mest 150 A.

Vokvakeldar byssur eru keldar med vokva sem
deelt er frd sérstokum geymi. Par pola allt ad 500 A
sudustraum.

‘.. N © Lernia

Sudubyssur eru til af mérgum gerdum, til demis
med Olikum halla, sveigjanlegum hdlsi og med stutt-
um eda I6ngum ,,hala“.

Gashulsur eru gerdar ur postulini eda dloxidi. Innra
pvermdl gashulsunnar 4 ad vera fjorfalt pvermadl raf-
skautsins. Gashulsan 4 ad vera heil og hrein. Pad kemur
i veg fyrir truflanir 4 gasfledinu sem getur valdid
loftb6lum 1 sudunni.

Gasdreifarinn er bdinn rdsum (minnir 4 sturtuhaus),
sem dreifir gasinu jafnt. Gasdreifarinn kemur { sumum
tilfellum { stadinn fyrir rafskautshaldarann (spissinn),
og kemur sérstaklega ad gagni pegar sodid er med
meiri skautlengd en venjulega, t.d. i kverksudu eda {
mjog prongar raufar.

Notkun gasdreifara getur minnkad gasnotkun um allt ad
50%, og gasfledid verdur heldur ekki eins vidkvemt
fyrir hreyfingu 4 loftinu { kringum sudustadinn.

Rafskautsfestingin heldur wolframrafskautinu fostu.
Hun 4 ad vera af réttri sterd fyrir pad rafskaut sem
notad er hverju sinni. Herdid ekki of fast med raf-
skautsskaftinu, pvi audvelt er ad skemma festinguna.
Suduleidslansamanstendur afstraumleidslu, gasslongu,
og styristraumsleidslu. Leidslurvokvakaldra sudubyssa
hafa ad auki ad- og fralagnir kaelivokvans.

Mynd af vokvakeeldri
TIG-suoubyssu

1. Byssuhdofud.

2. Langt rafskautsskaft
3. Millilangt rafskautsskaft
4. Stutt rafskautsskaft
5. O-hringur

6. Wolframrafskaut
7. Gashulsa

8. Rafskautshaldari (spiss)
9. Rafskautsfesting

10. Gasdreifari (Gaslinsa)
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Vidhald bunadarins; astand
leidsina og tenginga, hreinleiki
snertiflata og ihluta, gasflaedi
og eftirlit med pvi

Bunadinum parf ad halda vid og medhdndla hann
af vardd, hafa parf pad { huga ad sudukapallinn
samanstendur af morgum 16gnum. Sudukaplinum
verdur ad hlifa vid of miklum hita, hvossum brunum
og 60ru sem geaeti valdid honum skada.

Sudubyssan er sérstaklega vidokvaem. Margir sudu-
menn vilja gjarnan breyta halla byssuhaussins, en
pad getur haft i for med sér ad gas- og vokvaleidslur
eda tengingar rofna. Pad hafa ekki allar sudubyssur
sveigjanlegan hals!

Hafa ber { huga ad upp getur komid leki sem er svo
litill ad sudumadurinn verdur ekki var vid hann. Lekinn
getur samt valdid sudugalla sem kemur kannski ekki 1
1j6s fyrr en eftir ad sodin hafa verid morg suduskeyti.

Eins og sjd md 4 myndinni 4 sidu hér 4 undan eru margir
slithlutir sem parf ad fylgjast med reglulega.

Rétt gasfledi er einn mikilvaegasti patturinn vid alla
hlifdargassudu. Pad er ekki ndg ad treysta fledi-
melinum 4 brystijafharanum 4 gashylkinu, heldur
verdur a0 mala gasfledid med meali sem settur er yfir
gashulsuna.

Me=lid gasfledid a.m.k. tvisvar 4 dag, t.d. 1 byrjun

vinnudags og sidan nokkrum timum sidar, t.d. um
hadegisbil.
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Flaedimeelir a suéubyssu.
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Bunadur til TIG-sudu

Kvordun til ad fylgjast med
stilliskekkjum
(SjaT4.2.3))

Eftirlit til ad tryggja rétta virkni

Almennar reglur um vidhald og eftirlit med sudu-

bunadi:

B Gerid engar adgerdir 4 suduvélinni nema ad hafa

lesid vidhaldsleidbeiningar.
Gerid engar adgerdir 4 suduvél sem er { dbyrgd.
Hreyfid ekki vid rafbinadi nema ad hafa til pess
tilskilin réttindi.

B Gerid engar adgerdir 4 vélinni nema straumur
hafi verid rofinn. Sumar vélar geta haft spennu

i stelli pott slokkt sé 4 peim. Takio avallt
straumleidsluna ur sambandi.

B Alla hreinsun med prystilofti 4 ad framkvama
med hreinu og purru lofti — med minnkudum

prystingi!
Notid bldstursmunnstykki ur plasti.

Notid ryksugu frekar en prystiloft!
Notid dvallt rétt verkfeeri.

Notid adeins kvordud melitaeki vid eftirlit med
suduvélinni.

B Stadsetjid avallt suduvélina pannig ad hun fdi

bjonusta — bilanaleit i TIG-suoubiinadi

nagjanlega kelingu. Heftid aldrei loftfledi ad
eda frd.

Stadsetjid ekki suduvélar pannig ad par verdi fyrir
neistaflugi frd slipivélum.

Getid pess ad keliviftan dragi ekki inn malmryk
frd slipivélum. S16kkvio a vélinni 4 medan s6pad
er i kring.

Vélin 4 ad standa stodug og ddlitid ofan golfs.
Notid ekki vélina sem hillu eda boro.

Sj6did aldrei med vél sem ekki er { fullkomnu
lagi. Geri0 tafarlaust hlé 4 sudunni ef truflanir
verda.

Getid pess ad slongur, kaplar, suduleidslur o.p.h.
klemmist ekki eda skadist af heitum hlutum.
Hengio alltaf upp slongur og kapla.

Gashulsur dr postulini eru vidkvaemar. Leggio pvi
aldrei sudubyssuna a golfio!

Fylgid dvallt fyrirmelum framleidanda um
medferd 4 gasfloskum og fylgibinadi peirra.

Muni0 ad Shreinindi leida alltaf til slits!

Einkenni Sennileg asteeda

Adgero

Suduvélin fer ekki i gang Stofnoryggi bilad

Skiptié um o6ryggi

Enginn sudustraumur. Kveikt a
héfudrofa og gaumljos lysir.

Stofnéryggi bilad

Skiptid um o6ryggi

héfudrofa og gaumljos lysir.
HF og hliféargas virkar

Jardkapall eda suduleidsla Athugid tengingar
illa tengdar
Enginn sudustraumur. Kveikt a Jardkapall 6tengdur Athugid tengingar

Bilun i suduleidslu
Bilun i styristraumi

Vélin parf lengri tima til ad hitna

Athugid suduleidsluna

Athugid mikrorofa/segulrofa (kallid til vidgerdarmann
ef skipta parf um segulrofann)
Slokkvid og kveikid a ny eftir ca. 15 sekindur

Enginn sudustraumur. Kveikt a
hoéfudrofa og gaumljos lysir.

Ef vélin hefur advorunarljés fyrir
bilanir - lysir pad?

Yfirhitavornin sleer Gt

Lélegt keeliloftsflaedi

Spennir alvarlega skitugur

Latid vélina kolna og reynid aftur
Stadsetjido suduvélina pannig ad loftflaedi
sé ohindrad. (Athugid ryksiu ef slik er til stadar)

Opnid vélina og blasid varlega med prystilofti
eda ryksugio (rjufid fyrst strauminn!

4
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|_Einkenni

Kveikt & hofudrofa
og gaumljés lysir.

Ljésboginn slokknar stundum.

Sennileq 4stad

Spennusveiflur dreifikerfis
meiri en vélin polir

Yfiralag & wolfram-
rafskaut (AC-suda)

Adgerd

Veljid rétt spennusvid 380 V=342-418 V
(Hafio samrad vid rafvirkja)

Veljid rétta staerd rafskauts

Hationispenna (HF) of veik

Engin hatidnispenna

Ofullnaegjandi eda ekkert
fleedi hlifdargass

Neistabil i HF-bunadi of litid.
Neistaskautin oxiderud
RJUFID STRAUMINN!

Bilad 6ryggi fyrir HF

Neistaskaut i HF 6nyt

Gasslangan 6tengd eda skemmd.
Aukid gasfleedid eda skiptid um slongu

Hreinsid skautin og stillid neistabilid
samkveemt leidbeiningum framleidandans.
Skiptid um 6ryggi samkvaemt leidb. framl.

Endurnyjié HF-banadinn.

Sudubyssan hitnar 6edlilega

Of litid eda ekkert vatn &
kaelikerfinu

Keelivékvasléngur rangt
tengdar

Keelivékvasléngur tepptar
af 6hreinindum

Hringras keelivokvans
teppt.

Fyllid a geymi keelikerfisins samkvaemt
leidbeiningum framleidanda

Tengid samkveaemt leidbeiningum

Hreinsid keelikerfio.

Opnid lok vokvageymisins og athugio
tilbakaflaedi. (Ef hreinsa parf keelikerfid -
notid pa prystiloft med minnkudéum
prystingi — hamark 2 bar.

(Kveikt & hofudrofa og
gaumljés lysir)

Vokvakaelibunadur virkar ekki.

Hitaskynjari rangt stilltur
Prystivari stifladur
Daelumétor biladur

Deelan évirk bzetid vio
vokvann ef porf er a.

Stillid skynjarann (faio til pess vidgeréarmann)

Hreinsid prystivara

Skiptid um moétor (faid til pess vidgerdarmann)

Skiptid um daelu. Athugid keelivokva, skiptid um.

Ekkert hliféargas

Gasslangan 6tengd eda bilud

Gasslangan klemmd

Segulloki biladur

Bilun i styristraumi

Tengid / skiptid um gasslongu

Losid slénguna og athugid ad hin sé 6skemmd

Skiptid um lokann (faio til pess vidgeréarmann)

Faio vidgerdarmann til ad laga bilunina

Ekkert eftirfleedi hlifdargass.
Wolframrafskautid mislitt
eftir sudu

Timi eftirflaedis of litill

Bilun i styribinadi

Lengid timann

Faio vidgerdarmann til ad laga bilunina

Ekki haegt ad stilla sudustraum

Bilun i styribinadi

Faio vidgerdarmann til ad laga bilunina
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Einkenni

Sennileg asteeda

Adgerd

Ljésboginn kviknar illa

Of stuttur timi forfleedis
HF of veik

Ohreint Wolframrafskaut
eda skemmdur endi
rafskauts (vi6 DC-sudu)

Wolframrafskautid hefur rangt
slipadan enda eda er 6hreint

Alagié & wolframrafskautid
er of litid (kemur helst fram
vid AC-sudu)

Ohrein gashulsa (HF-neisti
hleypur fra rafskauti i gashulsu
og afram i vinnslustykkid)

Skemmdir & einangrudum hlutum
sudubyssunnar (t.d. handfangi)

Gashulsan er of litil fyrir rafskautid
(4 x pvermal rafskautsins)

Lengid timann (mikilvaegt ef suduleidslan er I6ng)
Aukid gasflae6id

Slipid enda rafskautsins

Slipid rafskautid

Veljid rétta staerd rafskauts (minni).

Skiptid um gashulsu

Skiptid um skaddada hluta eda alla suduleidsluna

Setjio i steerri gashulsu

Slipun wolframrafskautsins
Sja T1.2.2.

4
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VIDHALDSAZETLUN TIG

Vélar- | Gerd Framl.- | Vélar- Skr. nr Deild Athugasemdir
tegund ar nr
Tioni Framkveemt af:
Dagl. | Vikul. | Man. |Halfsars | Vidhaldsadgerd TIG Skyringar
S 1. Hreinsun suduvélar (Skal gerast med purru og hreinu lofti — med minnkudum
prystingi. Notid gjarnan ryksugu vid hreinsunina).
S 2. Skooun sudukapla/tenginga (Togio i kaplana vid tengingarnar. Pannig ma finna hvort
tengingar séu lausar og leidi par med illa).
S 3. Hreinsun ryksiu (Pvoio siuna i vatni, e.t.v. ma nota fituleysandi efni, t.d.
upppvottaldg. Notid aldrei eldfim leysiefni!
Gangio einnig ur skugga um ad sian sé éskemmd. bar
sem rykugt er parf ad gera petta oftar).

S 4. Kveikja og slékkva & vélinni (Til ad koma i veg fyrir dparfa slit & vélinni & ad slékkva a
henni i lok hvers vinnudags).

R 5. Préfun rafeindabunadar (Sko0id leidbeiningahandbdk framleidandans. Flestar
nutima suduvélar eru vidhaldsfriar).

S 6. Athuga hvort skadar séu a vélinni (Suduvélar sem fluttar eru & milli vinnustada geta oroio
fyrir hnjaski. Notid alltaf lyftilykkjur vélarinnar ef lyfta parf
veélinni).

S 7. brifa suduvinnustadinn (SI6kkvid & suduvélinni svo ad hin dragi ekki til sin
malmryk vio prifin)

S 8. brifa verkstae0iod (Vio prif i lok vinnudags er mikilveegt a0 byrja & pvi ad
slékkva & éllum vélum og rulla saman sléngum og kép-
lum. Pannig verdur betur prifid og betur farid med bu-
naoinn).

S 9. Eftirlit med gassléngum og tengingum (Notid lekaleitarioda vio tengingarnar. Athugid hvort sprun-
gur séu a sléngum. Sléngur sem eru i heitu og purru
umhverfi purfa sérstakt eftirlit).

S 10. Eftirlit med keelivékvamagni (Pao er mikilvaegt ad alltaf sé naegjanlegt magn kee-
livékva & kerfinu til a0 fordast skemmdir & suduleioslu og
vékvadeelu).

S 11. Eftirlit med keelivékvadeelu (Athugid einnig keelilagnir i suduleidslu. Skodid leidbein-
ingahandbdk).
S 12. Eftirlit med sudubyssu og
suduleioslu
13. Eftirlit me0 neistabili  hatidnibunadi
14. Endurnyjun keelivékva * (Rétt er ad skipta um keelivékva einu sinni & ari.
Notid forblandadan vékva - ekki bara vatn!)

S = Sudumadur

R = Rafvirki eda vidgerdarmadur

* 1 sinni 4 ari

HEIMILDIR:
Suduprdf — Lernia, Adrian Bailey, Jan Jonsson
Migatronic
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Yfirlit yfir malmsuduadferdir

M4.2.5 Yfirlit yfir malmsuduadferoir

Upprifjun:
Ljésboginn sem hitagjafi
(sja T1.2.2)

Upprifjun:
Sudubunadur
(sja T1.2.3)

Upprifjun:
Sudupradur

(sja T2.2.1)

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 1 hulunni
brenna, pessi hlif ,,tryggir loftbélulausa sudu.

Bunaour til pinnasudu

Sudubtinadar til pinnasudu telst, auk straumgjafans,
sudutongin og jaroklemman med tilheyrandi képlum.

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. sndgg skipti ur kveiki- 1 ljos-
bogaspennu. Petta er til pess ad straumgjafinn geti
jafnad fljétt it pann mun sem verdur & ljosboga-
spennunni vid breytingar 4 ljosbogalengdinni, og hafi
jafnframt goéda kveikieiginleika.

". N © Lernia

Pessir eiginleikar eiga ad vera til gagns og hjdlpar
sudumanninum. Pinnasudan krefst einnig talsverdrar
hafni sudumannsins.

Vegna pess hve olikir eiginleikar MMA véla og MIG/
MAG véla purfa ad vera, er ekki hagt ad nota sama
afrioilsstraumgjafann fyrirbadar suduadferd-irnar. Hins
vegar er haegt 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 ljosbogans jafnri, parf
hann ad ferast ad vinnustykkinu med jofnum hrada.

Sudupinnar fyrir MMA-sudu eru til { pvermadls-
sterdunum 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 sudumadlmurinn frd
pinnanum fer yfir 130% af pyngd brddins kjarnavirs,
flokkast hann sem hdafkastapinni.
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Hulugeroir

Hula sudupinnans bjénar medal annars pvi hlut-
verki a0 audvelda jonun Iljésbogans, mynda gas,
fera 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 viokvamir fyrir raka og basiskir pinnar,
sudan fer slétt yfirbord og efnistap af dropafrussi er
litid. Haegt er ad sjoda pd med bxdi 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 { ritilpinnum 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 stal.

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.
Brotmork suduefnisins eru 1itid eitt eda nokkru herri
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 jofn ad gedum
ounninna suda, sodnum med basiskum pinnum hvad
var@ar preytupol.

Basiskir pinnar

Basiskir pinnar med kalk { kdpunni hafa ldgan sudu-
hrada vid ldrétta sudu, en eru fljétari 6drum pinnum
vid sudu { stédunni 169rétt stigandi. Astzda pessa er ad
basiska pinna er hagt ad sjoda 4 heerri 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
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pinna. Haettan 4 gjalli { sudu er pvi minni pegar basiskir
pinnar eru notadir, jafnvel pott ekki sé fullkomlega
hreinsad 4 milli strengja vid fjolstrengjasudu.

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 ldgu rakainnihaldi { kdpunni.

Zirkon- og rutilbasiskir pinnar
Pessar tvaer pinnagerdir hafa proast til ad nd fram
vissum eiginleikum:

B Zirkonbasiskir pinnar eru fljétsodnir og fyrst og
fremst notadir { laréttri st6ou.

B Rutilbasiskir pinnar sameina géda sudueiginleika
rutilpinnanna med hdum gedum sudumdlmsins
hjd basiskum pinnum.

Rydfriir pinnar

Ryofriir pinnar eru oftast framleiddir med rydfrium
kjarnavir en einnig er hagt ad hafa kjarnavirinn
oblandadan og 61l iblondunarefnin { hulunni.

Hulan getur verio rtil (algengast), basisk, ritil-basisk
eda zirkonbasisk. Ryofrfir 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.

AOdrir pinnar

Fyrir utan pinna til sudu 4 6bléndudu, lagblondudu og
hablondudu stdli, eru til fleiri gerdir pinna fyrir 6nnur
efni:

B Steypujarnspinnar sem ad mestu eru Ur nikkel,
nikkelhlutfallid er frd 60% til 100%.

m Alpinnar, til sudu { 4 og 4lblndur, badi steypt og
valsad efni.

B Koparpinnar, til sudu 4 breidu trvali 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 Djidpsudupinnar, til sudu 4 6f6sudum
stufsuduskeytum og til sudu 4 bakstrengjum dn
mikillar réthreinsunar.

B Pinnar, til ad fuga/skera { allt stdl og adra malma.

B Cellul6sapinnar, fyrst og fremst til sudu 169rétt
fallandi 4 réralognum (pipeline). Har straumur
samfara sverum pinnum og gédri innbrennslu gefa
mikinn suduhrada.
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Flokkun rafsudupinna

Huodadir rafsudupinnar fyrir ljosbogasudu 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, evropskar 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 sudustodur

IST EN 287-1 um hafnisprof sudumanna

IST EN ISO 5817 um flokkun sudugalla

IST EN 22553 um teiknitdkn fyrir sudu

IST EN 729 um gadakrofur

IST EN 1011-1 um framkvzmd rafsudu

IST EN ISO 15609-1 um suduferilslysingar

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 haerra en 40%. A
vinnustédum par sem rakatigid er hatt skulu pinnarnir
geymast { hitaboxum. [ 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. Vido 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, rydfritt stdl, eir og eirblondur eru sodnar 4
jafnstraumi. Al og dlblondur verdur hinsvegar ad sjéda
4 ridstraumi vegna pess hve torbraedd oxiohudin 4
alinu er. Ridstraumurinn brytur upp oxiohuidina pannig
ad komist verdi ad hreinum mdlminum. Pad er hegt ad
sjoda dl 4 jafnstraumi plispdl (+), en pd er haetta 4 ad
wolfram-rafskautid braoni.

Vid TIG-sudu er haegt ad kveikja ljésbogann 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 hdtidnistraumur truflar m.a. dtvarpsbylgjur
hafa adrar gerdir kveikibuinadar litid dagsins 1jos. Ein
peirra er s.k. , lift-arc, en pd er rafskautid 14tid 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 { hlif af streymi Ovirks gass.
Suduefninu er baett { handvirkt.
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Straumgjafinn fyrir TIG-sudu getur verid afridill, in-
verter, transari eda straumgjafi sem hefur badi 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. Ndtima 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 blondu af wolf-ram
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 drugga
medferd hylkjanna en kemur lika { veg fyrir 6parfa
erfidi sudumannsins.
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Pegar ekki er verid ad sj6da 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 { bléndunni.

Prystingurinn { hylkjunum er har, 150-200 bar, og skal
pvi adgat h6fd vid medhondlun peirra.

Sudustraumgjafi fyrir TIG-sudu.

Beinid aldrei hita

ad gashylkjum eda bunadi!
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T 4.2.5 Innihald — Boklegt nam

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 fast
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. bint. 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.

Frd prystijofnurunum er gasid leitt eftir gasslongum ad
handfangi og brennara.

Loganum ma4 skipta 1 kjarnaloga og ytri loga. Heitastur
er loginn rétt framan vid kjarnalogann.

Orugg vinna vid logsudu

Ef rétt er hirt um bunadinn eru nitima gasteki 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 prystijafnarana 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

Gashylki geta sprungid ef medferd peirra er réng.

HEIMILDIR:
,» Suouhandbekur“ — ESAB, AGA, Kemppi
,, Frumsamio efni“ — Bengt Westin

o IDAN
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Orugg vinna 4 byggingarsvaedum

T 4.2.6 Innihald — Béklegt nam

T4.2.6 Orugg vinna a byggingarsvaedum

(E5.2.3, M4.2.6,

Vinnuadstaeour: sérsték van-
damal vio vinnu utanhuss, vin-
na i mikilli heed, vinna i erfiou
landslagi, miklum hita, kulda
eda vindi

Oft fer meginhluti suduvinnunnar fram 4 verkstao-
inu, en endanlega samsetningu verdur ad framkvama
4 byggingarstad. Suduvinna 4 byggingarstodum gerir
sérstakar krofur til sudumanna, en hun hefur lika dhrif
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-
fidar veouraostaeour

Pegar unnid er vid sudu utanhuiss verdur ad hlifa
vinnslustykkinu fyrir dhrifum vedurs. Sérstaklega eru
suduadferdirnar TIG og MIG/MAG vidkvemar fyrir
minnstu dhrifum vinds, og eru pvi ekki heppilegar til
dtivinnu.

Pinnasuda og sjdlfverndandi rorprdadur (Innershield)

Unnid vid sudu a réralégn.
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G5.2.3)

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 segldik 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.

© Lernia
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T 4.2.6 Innihald — Boklegt nam

Orugg vinna & byggingarsvaedum

Ahrif frumkraftanna

Vindur

Jafnvel tiltdlulega vagir vindar eda einstaka vind-
gustur getur bldsid burt gashlifinni frd lj6sboganum 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 s00id 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 bdi hita og kulda, samtimis
pvi sem suda er kyrrst6duvinna, pd er pad mikilvaegt
ad kledast rétt vid vinnuna, p.e. ad kledast hlyjum og
vindpéttum f6tum, og ad nota setdynu.

Hitastigid getur lika verid til vandreda 4 sumrin.
Suduvinna i miklum hita getur verid alveg jafn erfid og
suduvinna { kulda. Pad verdur ad undirstrika mikilvaegi
pess ad nota hlifdarfst pott heitt sé { vedri. Suduspraut og
utfjolubla 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 sélin skin inn { suduhjdlminn, en med
réttu vinnuskipulagi 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 loftfledi ad vinnustadnum

Sélskin inn i suduskerminn er 6paegilegt. Munid ad
nota ALLTAF hliféarbunad vid sudu.

“’ N © Lernia

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.

Urkoma

Fordist ad sjoda i regni eda snjé. Par sem gerdar eru
miklar krofur til sudugeda md alls ekki framkvaema
suduvinnu vid slikar adstedur par sem hatta 4 1éleg-
um sudugaedum er mikil.

Takid hlé 4 suduvinnu ef gerir urkomu. Gleymid ekki
ad breida yfir sudusvedid, koma suduvélinni { skjol
eda undir yfirbreidslu, og ad sjdlfsogdu 4 ad setja
suduefnio { hitaskap.

c.

Geymid suduefnid i hitaboxi eda i hitaskdp.
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Orugg vinna 4 byggingarsveedum T 4.2.6 Innihald — Béklegt nam

brumur Vinna { mikilli had krefst stodugrar drverkni, og pad
Prumuvedur er pvi afar mikilvegt ad pallar og annad sem unnid er
getur verid 4 sé€ stodugt. Pad er ur ymsu ad velja; badi stillansar
hettulegt ef og vinnupallar af ymsum gerdum og feranlegar korfur

eldingu sler
nidur { stalvirki.

(,,sky-liftar”) og skeralyftur.

Stillansar og vinnupallar eiga ad vera vel festir og med

A9 auki ge.t ur eldmg grindverkum sem hindra fall.
sem sler nidur valdid
miklu tjéni 4 rafeindabiinadi nitima suduvéla. begar unnid er i feranlegum vinnukorfum eiga

studningsfaturnir ad vera 4 stodugum grunni.

Getid pess ad festa stiga og troppur vandlega.

Orugg vinna i mikilli haed
Pad md aldrei hunsa 6ryggid pegar unnid er { mikilli
had. Slys sem verda vegna falls eda pegar hlutir

falla nidur 4 pd sem eru undir, eru alltof stért hlutfall .. . e
vinnuslysa. Vinnid aldrei standandi i stiga!

Deemi um vinnupalla og lyftur.
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T 4.2.6 Innihald — Béklegt nam

Orugg vinna & byggingarsvaedum

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 1 skurdum
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 delubinad
til ad deela upp vatni sem safnast { skurdinn.

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 hagt er. Pvi lengri sem leidin
er frd suduvél ad sudustad, pvi meiri hetta er 4 pvi ad
straumurinn fari éventar - og stundum lifshattulegar
- krékaleidir.

Til demis getur sudustraumurinn gert jardtengingu
hisarafmagns dvirka, eydilagt rafstyrda loka, skad-
ad lyftuvira o.s.frv. Varist sérstaklega ad jarOtengja {
jérnabindingu.

A9 hlifa vinnufélégum vid heet-
tum suduvinnunnar

Vinna 4 byggingarstodum er sérstaklega dhattusom.
Timapressa, margir idnadarmenn 4 litlu svadi, slemt

I
4

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!

vedur o.s.frv. eykur dhattuna. Pad er pess vegna afar
mikilvegt ad verkferi og annad sé€ stadsett pannig
ad fallhazttan verdi sem minnst. G&tid pess ad vara
vid vinnufélagana sem e.t.v. verda ad fara um undir
vinnustadnum. Dreifid ekki sudulisum, heitu gjalli,
pinnastifum, afskurdi o.fl. pannig ad pad geti skadad
adra.

Verndaodu pig sjalfan

B Notadu alltaf hlifdarhjdlm, 6ryggissko (alls ekki
tréklossa) og heil vinnuf6t vid vinnu 4 stillonsum.

Notid alltaf liflinu pegar fallh@tta er fyrir hendi.

Festio vel sudukapla og gasslongur. Fallandi
sudukapall vegur nokkur kil og getur jafnvel
tekid med sér sudumanninn { fallinu.

Hlifid umhverfinu

Hafio tid eldh@ttuna { huga. Fjarleegid brennanlegt
efni frd vinnustadnum. Breidid yfir pad sem ekki er
hagt ad fjarlegja. Fylgist med, ekki bara undir vinnu-
stadnum; 1 byggingum og 4 samsetningarstédum getur
brennanlegt efni lika verid hinum megin vid vegginn
og 4 golfi eda paki yfir vinnustadnum. Vegir suduneista
eru ofyrirsjdanlegir!

HEIMILDIR:

Beett vinnuumhverfi, byggingarstadir. Eigin reynsla, Bengt Westin, Jan Jénsson
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Sudueefingar T 5

Kynning a rérasudu

T 5.1 Kynning
Afangi EWF-T5 roérasuda

[ dfanga T 5 er baett vid verklega kunndttu med pvi ad
@fa sudu 4 rérum, { stddunum PA, PC, PF og H-LO45.
[ toflu T 5.1 i leidbeiningum EWF er ad finna per
@fingar sem sj6da 4 { pessum dfanga.

[ 1ok 4fangans eru prji suduprdf { rér, { stédunum PC,
PF og H-LO45, dsamt einu skriflegu profi.

Profstykkin fyrir EWF-proftokuna er einnig hagt ad
nota til skirteinisttgafu samkvamt [ST EN 287.

Pessum dfanga tilheyra einnig fimm bdklegir kaflar:

T5.2.1 Framleidsla stalréra

T 5.2.2 Suduskeytiréra

T 5.2.3 Yfirlit yfir suduadferdir - Il
T5.2.4 Gerd suduferla

T5.2.5 Skodun og profun

Framleidsla stalréra

Ror eru alvanalegt byggingarefni sem notad er 4 6llum
hugsanlegum svidum. Algengust eru sivol ror, en til
eru lika ferkontud ror, ba&di med jafnlangar hlidar og
mislangar.

Nokkur deemi um notkun rora, sem smidaefnis, eru t.d.
reiohjol, vinnupallar, kappakstursbilar o.fl. o.fl. Sem
leidslur fyrir gas- og lofttegundir, eins og t.d. surefni,
acetylen, gufu o.fl. Fljétandi efni, eins og t.d. olia og
vatn. Asamt fostum efnum, eins og t.d. tréspénum,
sorpi, sandi, korni o.fl.

TIG-suda hentar vel vid ner alla rorasudu.

Stufsuduskeyti réra

Sérstaka tekni parf vid rorasudu og medferd rora.
Pad 4 sérstaklega vid um undirbuining suduskeyta og
skipulag sudunnar.

Rorenda 4 ad skera hornrétta, skeytin parf e.t.v. ad fasa
og enda réranna parf ad festa a4dur en hafist er handa

vid sjdlfa suduna.

Rorin er hegt ad saga, brenna eda skera med slipirokk
eda bar til gerdri rorskurdarvél.

Ymsar gerdir af rérapvingum eru notadar til ad festa
enda roranna fyrir suduna.

I flestum roralognum eru einnig einhver flangsatengi.

‘.. N © Lernia

Timamork 2 klst.

Pau geta verid af nokkrum mismunandi gerdum, allt
eftir efni og notkunarsvidi.

Lausir flangsar med tilbinum krogum eru algengir {
l6gnum dr rydfriu stdli (Sjd mynd).

Laus flangs med tilbunum kraga

Gero suouferla felur 1 sér ad kannad er fyrirfram hvada
krofur eru gerdar, hvada suduefni parf ad nota, og ad
suduferlio er skipulagt samkvaemt pessu. Pad skjal,
eda skyrsla sem lysir pessu ferli er kallad WPS eda
Welding Procedure Specification eda suduferilslysing
4 islensku og er leidarvisir um pad hvernig suduvinnan
4 ad fara fram, og par eru leidbeiningar um suduadferd,
raufargerd, stillibreytur, hreinsun o.fl. Vid gerd
suduferilslysinga er studst vid stadlinn IST-EN 288.

Skooun og prdfun koma vid sogu pegar sérstakar
krofur eru gerdar til suduvinnunnar. Um getur verid ad
reda konnun 4 suduhafni, eftirlit med suduvinnu, eda
hafnisprof sudumanns.

Profanir 4 sudum geta verid badi aflfredilegar
(destructive) eda skadlausar (not destructive). Afl-
freodilegar préfanir eru t.d. brot-, hogg-, beygju- og
horkuprofanir sem gerdar eru 4 sérstokum profunar-
stykkjum en ekki 4 fullunni voru. (Fyrir kemur pé ad
teknar eru ,,stikkprufur® ur framleidslu til préfunar).

Skadlausar préfanir eru t.d. hin sjdlfsagda sjonskood-
un sem hver sudumadur gerir 4 vinnu sinni, ront-
genmyndataka, hationihljédpréfun (sénar), préfun med
sprunguleitarvokva o.fl. Pessum profunaradferdum eru
fyrst og fremst beitt 4 fullunna voru.

A

Sjonskodun.
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Stufsudur i I-rauf i rér Sudueefingar T 5

T 5.1 Verkleg afing Timamork 17 Kist.
2. Stufsuda i I-rauf (WPS T5P-2-A, T5P-2-B)

Nu er komid ad pvi ad sjéda rér. Hér eru tvaer suduferilslysingar fyrir hverja aefingu. Pad sem skilur &
milli er steerd rérsins sem er sodid. Hvor steerdin sem er valin, pa er fyrsta aefingin sodin i stédu PA,
p.e.a.s. ad pad ma snua rérinu. Notid videigandi suduferilslysingar fyrir hverja aefingu fyrir sig.

¢

Fyrsta sudueefing i pbessum afanga er suda i
stédunni PA (ma snua réri).

( GRUNNEFNI: )
Ryofri rér 2,0 x 51,0x150 mm
Ryofri rér 2,0 x 114,0x150 mm
RAFSKAUT:
\.  Wolfram-Torium (WT20) 1.6 mm

é SUBUEFNI: )
AVESTA SKR SI 92,0 Stada: PA
(eda sambeerilegt)

Hlifdargas: AGA MISON I
\ (eda sambeerilegt) )

Framkvaemio:

Lesid { gegnum suduferilslysinguna til ad sjd hvernig
framkvama skal @finguna.

Nédkvemni og vandvirkni eru naudsynlegir pattir frd
byrjun. Efnislitil ror er erfitt ad skera ef ekki eru fyrir
hendi sérstakar rorskurdarvélar. Ef saga 4 rorin { boga-
eda bandsog, er hegt ad setja passandi sivalninginn inn
i rorid til styrktar eda nota sivalar klemmur sem passa

rorsterdinni. Hvorttveggja kemur { veg fyrir ad rorid
leggist saman. Notid einhver hjalpartaeki vid ségunina svo ad

rérid verdi ekki spordskjulagad.

Spyrjid kennarann rdda ef vandamal kemur upp. ©

Eftir undirbining raufarinnar eiga endar rorsins ad vera
lausir vid grddur, Shreinindi og skurdar/kelivokva.
Umfram allt eiga endarnir ad vera hornrétt skornir og
samhlida hvor 6drum.

S 4

Getid ad misbryningu kantanna vid punktunina. 2 mm
efnipolir ekki marga tfunduhluta { misbryningu!

Notid helsteinhvers konar rérapvingu og leitid gjarnan
adstodar félaga.

Varist misbryningu!

Bakgas

Bakgas til ad hlifa rétinni verdur ad nota 1 gegnum
allt ferlid; frd punktun til loka sudunnar! Bilid 4 milli
punktanna 4 ad vera u.p.b. % af pvermadli rorsins.

Takid fram bakgasbinadinn. Gatid ad pvi hvar gasinu
er hleypt inn { r6rid. (NH (Naton 10) er léttara en loft
og 4 ad fleda inn { efri hluta rorsins. Argon er pyngra
en loft og 4 ad fleda inn { nedri hluta rorsins).
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Sudueefingar T 5

Stafsudur i I-rauf i ror

Gasfle0id 4 ad vera 5 litrar/min med 2 mindtna skolun
4dur en sudan (punktunin) hefst og 3 minttna skolun
eftir ad sudunni er lokid.

Yfirleitt parf ekki ad pétta I-rauf med Iimbandi, en pad
kemur pé fyrir. Spyrdu kennarann.

Hefjio suduna kl. 3 og sj60id upp 1 att ad kl. 12. Snuid
rorinu og haldid dfram. Ror hefur pu sennilega sodid
4dur, en pd 1 kverksudu. Pad ferli er ekki svo olikt
pessu, og pu hefur ventanlega ekki gleymt hvernig 4
ad fylgja ttlinu rérsins med sudubyssunni og virnum.

Munid ad bakgasid 4 ad fleda allan timann medan
4 sudunni stendur og ad auki { svolitla stund eftir ad
sudunni er lokid.

Pegar sudan er tilbdin skaltu hreinsa hana med vir-
burstanum og syna kennaranum.

Hér er komid til ségunnar nytt atridi sem parf ad lera,
en pad er samsuda vid byrjunina pegar hringnum
Iykur.

Sjodid { att ad byrjun sudunnar med jofnum hrada.
Haldid dfram inn 4 hana u.p.b. 5 mm. Lyftid sudu-
efninu frd og rjufid strauminn dn pess ad breyting verdi
4 feersluhradanum. Haldid dfram { ca. 15 mm og aukid
pd hradann og lyftid um leid frd sudunni. Samsudan 4 pd
ad lita it eins og synt er 4 myndinni nedst 4 sidunni.

Ef nidurtr6ppunartimastilling (slope-down) er 4

suduvélinni er haegt ad audvelda petta med réttri
timalengd hennar.

‘.’ N © Lernia

’
Setjid péttingarnar fyrir rotgasid i rérid. Gaetid
ad pvi ad stadsetja rétt stutana fyrir inn- og
utflzedi og ad ,utblastursopid® sé haefilega stort
til pbess ad halda haefilegum prystingi i rérinu,
an pess ad pad blasi ut um faguna.

‘\ _

»Gamla“ sudan. »Nyja“ sudan
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Stufsudur i I-rauf i ror

Sudueefingar T 5

T 5.1 Verkleg afing

Timamork 17 klst.

3a-3b. Stufsuda i |-rauf (WPS T5P-3-A, T-3-B)

( GRUNNEFNI: )
Rydfri rér 2,0 x 51,0x150 mm
Ryofri rér 2,0 x 114,0x150 mm
RAFSKAUT:
Wolfram-Torium (WT20) @ 1,6 mm
(" SUDUEFN: )
AVESTA SKR SI 92,0 Stada: PC
(eda sambeerilegt)
Hlifdargas: AGA MISON
(eda sambeerilegt)

J

Framkvamio:

Petta er sama @fing og su sidasta nema i st6du PC.
Einnig hér eru tvar suduferilslysingar tilheyrandi
hvorri @fingu, fyrir tvé mismunandi pvermal rérs. [
pessari @fingu, eins og { hinni sidustu, er leyft ad snia
rorinu.

Undirbdid 4 sama hdtt og ddur, hvad vardar skuro,
hreinsun og punktun.

Sj60id 1 stodu PC. Gtid ad halla sudubyssunnar og
suduvirsins til a0 minnka likurnar 4 kantsarum.

Endurstartid 4 réttan hdtt eins og synt er 4 myndinni til
haegri.
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Kveikid ljosbogann érlitid aftan vid sudupol-
linn til ad tryggja rétta sambraedslu ,,gémlu“ og
»nyju® suéunnar.
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Sudueefingar T 5 Stafsudur i I-rauf i rér

T 5.1 Verkleg afing Timamork 17 Kist.
4a-4b. Stufsuda i I-fugu (WPS T5P-4-A, T-4-B)

Grunnefni, subu_efni, ra,f- Stada: PF
skaut og gas eins og i

sidustu afingu.

Framkvaemio:

Sama @fing og 4dur, nema { stodu PF.

ATH! 1 pessarri @fingu m4 ekki sniia rérinu.
bad getur audveldad suduna ad nedanverdu ef

Nu ordid kannt pu allt um undirbininginn. Suda { stodu suduvirinn er beygdur dalitid.

PF er nokkud erfid, par sem nedri hluti rorsins parf
meiri hita en s efTi.

Pad er ekki par med sagt ad breyta purfi sudu-

straumnum pegar kemur upp fyrir midju rorsins, pad
getur negt ad auka fersluhradann.
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Stufsudur i I-rauf i ror

Sudueefingar T 5

T 5.1 Verkleg efing

Timamork 17 klst.

5a-5b. Stufsuda i I-rauf (WPS TS5P-5-A, T-5-B)

Stada: H-L 045

Grunnefni, suduefni, raf-
skaut og gas eins og i
sidustu afingu.

N

Framkvamio:

Sidustu @finguna 1 efnispunn rér 4 ad sjéda 1 st6du H-L
045, p.e.a.s. ad rorid 4 ad hallaum 45°. Flestum finnst
reyndar pessi @fing nokkud audveldari en su sidasta.

Skerid rorid, festid { stodustilli, opnid fyrir bakgasio
0g $jodi0.

Hefjid suduna kl. 7 og sj60id yfir kl. 6 og upp 1 4tt ad
kl. 12.

[ pessari stédu reynist flestum 6nnur hlidin erfidari en
hin — allt eftir pvi hvort vidkomandi er rétthentur eda
Orvhentur.

Ef timi vinnst til, er haegt ad @fa sig { ad sjéda med
,hinni* hendinni. Pad er ekki bara { pessari stoou sem
si kunnatta getur komid sér vel!

Varistkantsdr, sérstaklega 4 svadinudmilli kl. 7 og
kl. 5.

Burstid suduna og synid kennaranum.
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Hefjid suduna kl. 7. Gleymid ekki bakgasinu! Ef
argon er notad til ad hlifa rétinni & ad hleypa
pvi & ad nedanverdu.

Haetta a kantsarum.
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T 5.2.1 Innihald — Béklegt nam

Framleidsla stalrora

T5.2.1 Framleidsla stalrora
(E6.2.1, M5.2.1, G5.2.1)

Upprifjun:
Framleidsla stals o.s.frv.
(Sjé M3.2.2)

Ror eru algengt smidaefni sem er notad til fjolda-
margra verkefna. Algengust eru sivdl ror, sem likjast
byggingarformum ndttdrunnar, t.d. strd med sinn mikla
styrk midad vid lengdina. Skyringin 4 styrk rorsins
liggur { pvi ad prystingurinn dreifist jafnt 4 hringinn,
jafnframt bydur rorformid upp 4 mesta mogulega
flutningagetu.

ROREFNI

UPPHITUN

Aodferdir vid stalroraframleidsiu

Ror eru framleidd 4 prjd 6lika vegu:

1. Rorsteypa er framleidsluadferd par sem
flj6tandi stdli er hellt { rormot. Afurdin verdur
»steypujarnsror™.

2. Holun er adferd par sem hraefnid er sivol
stdlstong, sem er holud og sidan eftirunnin. Med
pessari adferd verda engin samskeyti langsum eftir
rorinu, afurdin verdur heildregio réor. Vid holunina
er hagt ad nota mismunandi adferdir sem allar
byggja 4 pvi ad efnid er fyrst hitad upp { hdan hita,
og sidan holad, sjd mynd til hegri.

Holun med volisun
Holun er lika hagt ad framkvema med volsun. Pad

kann ad virdast skrytid pegar hugsad er til pess ad
volsun gengur yfirleitt tt 4 ad prysta saman.

"’ N © Lernia

Nokkur demi um fj6lpatta notkun rora:

B Sem smidaefni:
— Par sem ldgmarks pyngd og hdmarks styrkur
purfa ad fara saman eins og i reidhjélum,
vinnupdllum, kappakstursbilum o.s.frv.

B Sem leidsluefni
— Fyrir loftkennd efni eins og surefni, gas, gufu
o.pfl. — fljétandi efni eins og oliu, vatn o.fl.
— fost efni eins og trjdspani, sorp, korn o.fl.

B Fyrir vélavinnslu
— til framleidslu { sivélum vélahlutum eins og
fodringum og legum ofl.

Mannesmann- og bddar Stiefeladferdirnar virka 4
svipadan hdtt. Heit gegnheil stdlstongin er latin hnodast
med pvi ad snuast 4 milli valsa, sem baddir snuast { sému
att.

Mannesmannadferdin.
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Framleidsla stalréra

T 5.2.1 Innihald — Béklegt nam

Efnid liggur 4 milli valsanna sem bpridji vals. Vals-
arnir eru pannig gerdir ad efnid prystist fram um
leid og pad snyst. Hnodunin, sem gerir efnid 4 vissu
stigi sporoskjulagad, veldur penslu 4 yfirbordinu og
jafnframt myndast holrymi { midju efnisins. Hita-
mismunur innst og yst { efninu hjdlpar lika til hol-

myndunarinnar.

Stiefel-adferdirnar.

Holrymid sem myndast er pé badi prongt og 6jafnt.
Pessvegna er notadur stautur, festur 4 stong, sem vikkar
og jafnar gatid. Efninu er pryst fram yfir dorinn. Sjd
demi um adferdir 4 myndunum.

Prystiholun

Ein adferd er prystiholun sem kollud er Erhardtsadferd
eftir manninum sem fann hana upp.

Ferkantad gegnheilt efni, sem hefur verio rekilega hitad
er sett { sivalt form. Visst tomarim verdur milli moéts
og efnis. Sidan er sivalri stong, dor, pryst 1 gegnum
alla, eda nerri alla lengd efnisins. Um leid og ddrinn
gerir sivalt gat 1 gegnum efnid, prystir hann stdlinu ut
a0 sivélum hlidum métsins.

Heitvinnsla rora

Pad verdur ad heitvinna hid holada efni til pess ad
f4 r6r med edlilegum veggpykktum. Ymsar adferdir
eru notadar, en per hafa pad sameiginlegt ad innan-
madl rorsins redst af staut eda dor sem veggir rorsins
motast utanum. Ordin stautur og dor hafa ekki alltaf
somu merkingu { 6llum stdlverum. Hér er med staut 4tt
vid stutt sivalt skeyti eda stans og med dor vid langa
jafnsvera stong.
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1 I 2 | 3
Prystiholun.
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Framleidsla stalrora

8%_

@ @) rérid faert til baka

‘090

Med sudu er hagt ad framleida ror sem eru mjog ror. Sodin ror eru notud t.d. 1 gufuhitatipur og vidar
gronn. Ror med stéru pvermdli og litilli efnispykkt er  par sem dlag er mikid. Onnur notkunarsvid eru vatns-,
lika heppilegt ad sj6da saman. P4 er notud spiralsuda.  gas-, oliu- og hitaveitulagnir.

Pegar gadakrofur eru miklar eru helst notud heildregin

T 5.2.1 Innihald — Béklegt nam

Roraframleidsla med volsun og
sudu ploturenninga

Med bridju adferdinni eru gerd rér med samskeyt-
um. Til framleidslunnar eru notadir stdlrenningar, sem
valsast { ror. Samskeytin eru sidan yfirleitt sodin.

vinnuvalsar

samprystivalsar

(

Vélsun yfir staut.

rafskaut

Ly

paeh-g

Réraframleidsla med vélsun og sudu.
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Framleidsla stalréra

T 5.2.1 Innihald — Béklegt nam

ROr med beinni sudu

Hrdefnid til framleidslunnar er oftast kaldvalsadir
stdlrenningar. 1 gréfari ror er hugsanlega notad
heitvalsad efni. Eftir syrupvott er efnid klippt 1 rétta
breidd. Pad er sidan mdtad 1 volsunarsamstedu pannig
ad ror myndast. Adeins prong rauf verdur opin 4
milli kantanna. Samsudan er framkvaemd pannig ad
rafstraumi med lagri spennu og hdum straumi er hleypt
yfir samskeytin.

Straumurinn er ferdur ad skeytunum med tveimur
hjollaga rafskautum. Par sem raufinni er pryst saman
af keflum, getur straumurinn hlaupid yfir og hitad
efnid ad bredimorkum. Kantarnir sjédast saman. Su
upphakkun, kifur, sem myndast, er heflud burt. Rorid
er kalt nidur og fer sidan { gegnum kvordunar- og
réttingarverk. Par er utanmdl rorsins stillt af og pad
rétt.

AQ sidustu er rorid sagad med ,.fljigandi s6g*. Nafnid
er pannig tilkomid ad sogin faerist med rorinu med
sama hrada og pad fer { gegnum vdlsunarverkid.
Framleidslulina af pessu tagi er oftast alsjalfvirk.
Framleidsluhradinn er mikill, 8-40 metrar af rorum a
minutu.

ey

rafskaut

VN

~ | 7

Prystikefli

Framleidsla rydfrirra réra.

motun ralla

ség réttiverk keeling r suduvél
(o) 6‘ ()

Roéraframleidslulina. ‘ O ) ) )
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T 5.2.1 Innihald — Béklegt nam

Framleidsla stalréra

Spiralsodin rér

Spiralsodin rér eru métud pannig ad renningi er vafid
utanum kefli. Vid vafninginn myndast spirallaga skeyti
sem sidan eru sodin. Med bessari adferd er hegt ad
framleida mdrg mismunandi pvermdl réra med einni
breidd renninga. Par med minnkar stillikostnadur og
hagkvemni eykst. Einnig er hagt ad vefja pannig ad

s6g

Y~

Spiralsuda.

Staerdarurval og efnispykktir réra

Ror eru yfirleitt framleidd 1 stodludum staerdum hvad
vardar pvermdl og efnispykktir. Lengdir geta verid
breytilegar eftir framleidsluadferd. Algengasta lengdin
er 6 metrar.

Dceemi um ror til notkunar i orkuverum
m Kalddregin varmaskiptaror

B Heildregin og sodin prystikutardr samkvamt
senskum, pyskum, enskum og ameriskum
vidmidunum

B Hitaveituror

"’ BN © Lernia

kantarnir skarist hver yfir annan. Annar valmoéguleiki
er ad lesa saman kontunum. P4 eru samskeytin fest
saman 4n pess ad nokkur suda komi ad framleidslunni.
Pad eru til fleiri adferdir til réraframleidslu eins og
strengpressun, minnkunarvolsun og kalddrdttur rora.

L

<— rérmadtun

Leest ,,spiré“ rér eru i dag

sjaanleg i flestum loftraestikerfum
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Framleidsla stalréra

T 5.2.1 Innihald — Béklegt nam

Medferoarteekni fyrir ror
Rorabeygjur (fittings)

[ dag eru mest notadar tilbiinar beygjur
vid roralagnavinnu, t.d. i hitaveitulogn-
um, vid byggingu olfuhreinsunarstodva,
efnaverksmidja o.s.frv.

Beygjurnar eru kaldbeygdar { rora-
beygjuvél sem skilar ner alveg sivélum
beygjum.

Pad eru til fyrirteki sem framleida eigin
beygjur. D&mi um slikt eru framleidend-
ur kynditekja sem gera beygjur sem passa
vid peirra framleidslu. Pad sparar efni og
fekkar suduskeytum.

Vid kaldbeygingu rora eru oftast notadar
vokvaknunar beygjuvélar.

Onnur adferd er spanbeyging, sjd mynd
t.h.

B Meo spanbeygingu er hagt ad fd
beygjur sem uppfylla strongustu kréfur
sem settar eru { sambandi vid l6gun
og pynningu efnis { rérabeygjum fyrir
kjarnorkuidnad og hitaorkuver.

B Beygjuradiusinn getur verid ndnast
hver sem er. Med hafilegri efnispykkt
er haegt ad gera beygjur med radius
sem er jafn tvofoldu utanmali rorsins. Sp

B Yfirbordsiferd beygjanna er a.m.k. jafngdd og vio
kaldbeygingu og hvad vardar kornauppbyggingu

og dlagspol efnis, eru gadin vid spanbeygingu
mun betri. Gildi hérku og héggpols eru innan
peirra marka sem sett eru af leidandi enskum og
ameriskum eftirlitsstofnunum.

B Hvort sem efnispykktin er 2 mm eda 80 mm eru
rorin jafn audveld 1 vinnslu, par sem adeins parf

ag stilla tidnirafalinn pannig ad orkuskil hans hafi

peirri rafmatst6du sem faest af massa rorsins.

B DPar sem haegt er ad beygja margar og dlikar
beygjur 4 sama r0r, er hegt ad fd fram floknar
rOrahannanir 4n sudusamskeyta.

B Par sem hver beygja er hluti af rérinu hverfa pau

tvo suduskeyti sem verda ad vera ef venjuleg
sudubeygja er notud. Tilbuid ror fer pess vegna
jofnustu mogulega dlagspols- og efniseiginleika.
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anbeyging Super Duplex-réra. Staerd @ 426 x 82.

-“

B Pad er hegt ad spanbeygja ror med utanmal allt

frd 50 mm og upp { 750 mm.

Bitaefni, ferkantror, gegnheilt stangaefni o.s.frv. er
einnig vel hegt ad spanbeygja.

Efni sem 4 ad spanbeygja parf adeins ad uppfylla
tvo skilyroi:

1. Pad verdur ad leida rafmagn.

2. Pad ma ekki hafa tilhneigingu til pess

ad springa eda missa eiginleika sina vio
vinnsluhitastigio.
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T 5.2.1 Innihald — Béklegt nam

Framleidsla stalrora

Spanbeygingaradferdin var fyrst proud fyrir enska
herinn. Aferdin byggir 4 byltingarkenndri kenningu, og
hefur synt sig og sannad { verki. Adferdin hefur reynst
hafa marga 6tvireda kosti 4 6llum svidum idnadar.

Beygingaradferdin byggir 4 efnisupphitun med
hvirfilstraumum sem spanast upp med breytilegu
rafsegulsvidi. Adferdin er ad mestu vélren og tolvu-
styrd og mjog nakvem.

Pad parf engin adhéld innan { eda sandfyllingu og
engin ytri mét og mdlndkvemni rorsins skiptir ekki
madli par sem spanspdlan snertir aldrei rorid. Langs- eda
spiralsodin ror eru beygd 4 sama hdtt og heildregin.

Aodferdin hentar sérstaklega vel fyrir rér med
ovenjulegri efnispykkt eda radius, t.d. oliufledileidslur
og ymsar lagnir { efnaionadi.

A0 saga beygjur

Vid uppsetningu réra kemur fyrir ad pad parf ad saga
beygjur 1 dkvedinn gradufjolda. Hér eru nokkur einfold
reiknidemi um beygjusdgun og um ttreikning lengdar
milliréra.

—

Ytri radius

Innri radius

90° gradur

Ségun beygju i 30 gradur
Ytriradius 249 _ 277 mm
Innriradius 107 - 1,19 mm

90
ba verda 30 gradur:

Ytri skurdarlengd =30 x 2,77 =83 mm

Innri skurdarlengd =30 x 1,19 = 36 mm

© Lernia
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Spanbeygd rér ur 15Mo3 efni, staerd @ 610 x 36

Utreikningur milliréra

Reikniadfero

1. 90 grddu beygja er sogud { tver 45 gradu
hdlfbeygjur. Sndid annarri { 180 grddur og melid
feerslumdlid c/c, sjd mynd 1. fyrir nedan.

2. Melid bilid 4 milli réranna sem eru fyrir,
sjd mynd 2. fyrir nedan.

3. Lesi0 reiknistudul fyrir umraddan gradufjolda ur
toflunni, sjd nestu sidu, margfaldid med honum
malid sem melt var 1 lid 2.

Dcemi:
1.Faerslumal ¢/c 50 mm
2.c/c 1000 mm
3.45° = > reiknistudull = 1,41
Millirorslengd:
1,41 x (1000-50) =1339 mm.

1000

mynd 2
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T5.2.1 Innihald — Boklegt nam Framleidsla stalrra
TAFLA YFIR REIKNISTUBLA Forframleidsla rérlagnaefnis
Horn Marg- Horn Marg- Lagnaefni er i dag nar undantekningarlaust keypt
(grédur) feldi (grédur) feldi tilbuid. Pad 4 vid um beygjur, minnkanir, T-stykki,
5 11,47 50 1,31 s6dla med grein og kupta botna. Kostirnir vid ad nota
10 5,76 55 1.2 tilbina hluti eru otviredir; styttri samsetningartimi,
15 3.86 60 1’ 15 aukin gadi og legri kostnadur.
20 2,9 65 1,10
25 = 2,36 70 1,06
30 2,00 75 1,04
3% 1,75 80 1,02
40 _ 1,56 85 1,004
9 1,41 90 1,000
Fyrir énnur horn (0 < horn < 90°) faest reikni-
studullinn = 1/ sinus hornsins.

Pressadar minnkanir. Fast lika 6sammidja.

T-stykki, sum med pressadri trekt.

Kuptir botnar.

HEMILDIR:
Stdl — Jarnbruksférbundet. Calor Industri. Eigin reynsla — Jan Jonsson
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T 5.2.2 Innihald — Boklegt nam Suduskeyti réra

T5.2.2 Suduskeyti rora (asamt rotargasi)

Stufsuouskeyti i rér:
eftir lengdaras eda pvert a,
gerd sodinna beygja ur rori

Rorasuda og medferd rora krefst sérstakrar tekni — 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 gadi sudunnar séu sem best, er ad
endar roranna séu skornir vinkilrétt, ad raufin sé€ fosud
(ef porf er 4 pvi) og ad rérendarnir séu vel festir ddur
en byrjad er ad sjooa.

Skurdur

Ror er hegt ad saga, skera med gasi, plasma eda med
skurdarskifu 1 slipirokk. (Sjd kafla E2.2.3.)

- Rérskurdarvél.
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 ur 6blondudu og 1ldgbléndudu stali. Slik vél
getur skorid og fasad { einu. Gallinn er sd ad vélin tekur
allnokkud pldss og dreifir frd sér skurdarsprauti.

Ad skera ,,frihendis™ 4 best vid pegar taka parf got fyrir
greinar eda ldgur fyrir ligusudu, einnig ef skera parf til
ror eda beygjur.

Merking med borda.

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.

Contour Marker er haegt ad nota til merkingar baedi 1
90° og 1 6nnur horn. Ad auki er hegt ad nota takid vid
ad merkja fyrir greinum o.p.h.

Contour Marker.
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Suduskeyti réra

T 5.2.2 Innihald — Boklegt 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.

Misbriningu er haegt 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 roravinnu. Pad eru til nokkrar gerdir af klemm-
um sem eru mjog godar og gefa moguleika 4 ad stilla
ndkvemt upp og festa vel. Klemman er fest 4 annad
rorid og hitt stillt & 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 E6.2.1). 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.
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Meelitaeki til a8 maela misbryningu réra.

Réraklemma af gerdinni Hajo Super Bridge.

f P

Beygjur og koénar eru framleiddar alsjalfvirkt.

Slikar beygjur ma ekki nota fyrir t.d. oliu.
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T5.2.2 Innihald — Boklegt nam

Suduskeyti réra

Skeyti milli rors og flangs

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

Suduflangsar an stuts

Petta skeyti felur { sér lausan flangs sem er sodinn beint
4 rorid, 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 rydfriu stdli. Kraginn er sodinn
4 rorid med flangsinn preeddan uppd. Eftir suduna eru
flangsarnir skrifadir saman med pakkningu 4 milli.
Athugid a0 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 mjukar 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 med koniskum

N N
/) —

Kragi

NN

Laus flangs Pakkning

Olikar gerdir réragreininga.
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Gerod greinar ur beygju

A stofnrér sem er @ 1143 mm 4 ad setja mjika
greiningu sem er @ 60,3 mm.

Ef ekki fést tilbinar greiningar er hagt ad gera par 4
eftirfarandi hatt:

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

2. Lyftid upp beygjunni og merkid eftir vatnslinunni Merking eftir vatnsyfirbordi.
med krit og betid vid b-mdlinu.

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

4. Merki0 4 stofnrorid fyrir greiningunni.

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

Hér er annad afbrigdi:
1. Melid b-mdlid med pvi ad setja annan enda
beygjunnar ad stofnrérinu, sjd mynd.

2. Merkid b-mdlid 4 beygjuna. Ritid jafnan boga,
frihendis.

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

4. Merki0 4 stofnrorid fyrir greiningunni.

5. Skerid gatid fyrir greininguna 4 stofnrorid. Stillid
saman stofnror og greiningu og punktid.
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Suduskeyti réra

Lugusuda

A illadgengilegum sudust6dum, par sem Smdgulegt
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 fer fram ad innanverdu.
Pegar lokid er vid suduna 4 innanverdu er ligan sodin {
aftur, og med henni hinn helmingur rérskeytanna.

Ligusuda fer pannig fram:

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

Skerid ut liguna.

Fjarlegio skurdargjall og slipid hreint.

Sj60i0 rorid ad innanverdu eins langt og parf.
Sj60id ad utanverdu eins og komist verdur ad.
Punktid Iiguna 1 gatid.

Sj60id liguna og pad sem eftir er af skeytunum.

Nk wN

Onnur adferd vid ad sj6da 4 illa adgengilegum stédum
er ad nota suduspegil. Med honum er hagt ad sjd til
ad sjéoa 4 ,,bakhlio” rorsins. Pad parf hinsvegar mikla
ferni/pjdlfun af hdlfu sudumannsins til ad sjéda eftir
spegli!

Punktun (almennt)

begar 4 ad punkta beygjur, greiningar, trektar o.s.frv.
er valid 4 milli tveggja adferda — og redst valid af
efnispykktinni.

[ punnt efni — gerid punkta sem eru bara 4 yfirbordinu,
og sem er audvelt ad slipa burt jafn6dum og skeytin eru
heilsodin.

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

Skipuleggid suduna

Skipuleggid framkvaemd sudunnar pannig ad hlé 4
framkvemd sudunnar verdi eins fd og mogulegt er.
Eitt 140 er ad gera s.k. ,,dry run® p.e. ad ldtast sjoda
dn pess ad kveikja ljosbogann. Pannig sést hve langt
verdur komist  hverjum dfanga og pd er framkvaemdin
skipul6gd eftir pvi.

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

"’ N © Lernia

Um pad bil pannig a suduluga ad lita ut.

Latid ekki punkta i punnt efni rista djupt.

i pykkara efni geta punktarnir ordid hluti sudunnar.

kl.11

kl.7
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Hnutar og adrar tengingar

Pegar ror eda annad sem 4 ad sjoda saman { prysti-
16gnum (roér, geymar o.fl.), hefur 6lika efnispykkt, pd
4 ad pynna hid pykkara nidur { somu pykkt og hitt sem
pynnra er.

Petta lytur ad sjdlfsogdu vissum reglum.

Hallinn 4 pynningunni md mest vera 1:3 { 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, a0 vera synilegar 4 ré6thlid og ad nota 4 skadlausar
préfunaradferdir.

Kragatengi

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

Kragar geta byrjad sem hluti stofnsins (uppbeyging)
eda sem sudutengi.

Uppbeygingin byrjar pannig ad sterd gatsins er reiknud
ut. Gatid er merkt og skorid.

Ef efnid er 6- eda ldgblandad stdl er hagt ad skera gatid
med gasi, en 1 ryofritt efni verdur ad skera med plasma.
Helst vélrent innanfra.

Skurdargjallid verdur ad hreinsa burt 4dur en byrjad er
ad beygja upp.

Sjalf uppbeygingin fer pannig fram ad ca. 10 mm breitt
svaedi kringum gatid (breiddin fer eftir pvi hve har
kraginn 4 ad verda) er hitad vel rautt og beygt u.p.b.
45° med skiptilykli eda dlika verkferi. Fordist ad
marka 7 efnio!

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

Ad lokum er had kragans jofnud med pjol eda
slipirokk.
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min 2t

fZ3h

@

h 0,7t+1mm 3 mm

b
310 Ll | \rag“o;!

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

Efnid sem a ad beygja upp er hitad.

N

v

Kantarnir eru beygdir upp.

L
[ [

Restin er hémrud ut og kantarnir jafnadir.
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T 5.2.2 Innihald — Boklegt nam Suduskeyti rora

Pegar stitar eru sodnir beint 4 rér eda 4 belg prysti-
geyma verdur ad geta pess ad ekki verdi truflanir 4
fleedi, p.e. gerd raufarinnar 4 ad henta sem best og sterd
og l6gun sudunnar 4 einnig ad samremast ofangreindu
markmidi, sjd myndirnar.

(Sja einnig um greiningar og flangsa)

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

Daemi um sudu stuta a geyma.
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Naudsyn pess ad nota hlifoar-
gas a rétarhlidinni

Tvear dstedur eru fyrir pvi ad hlifa ber rétarhlidinni
med gasi vid TIGsudu:

1. Full asteda er til ad hlifa heitum eda bradnum
malminum fra ahrifum andrimsloftsins, t.d.
surefnis.

2. Jafnari og sléttari rétarstrengur fast og haettan 4
gollum { rét minnkar.

Hlifdargas fyrir rétarhlid (bakgas) er yfirleitt notad vid
TIGsudu viokvemra mdlma eins og ryofris stils og
titans. Jafnvel vid sudu 4 svortu stdli getur pad borgad
sig ad nota bakgas fyrir rotarhlid pegar gaedakrofur eru
miklar, par sem pad getur komid { veg fyrir porfina 4
dyrri eftirvinnslu. Pad getur lika verid skynsamlegt ad
nota bakgas fyrir rétarhlid par sem pldssins vegna er
erfitt ad framkvama eftirvinnslu. T.d. par sem krofur
eru miklar um I6gun rétarinnar.

bar gastegundir sem notadar eru sem bakgas eru:

Argon — en af pvi eru til tver gerdir: (99.995%) og
(99.95%). Pyngra en andrimsloft.

NATON 10 (Formiergas) nitur med 10% vetni. Léttara
en andrdmsloft.

Skolun fyrir sudu

Surefnismagnid vid bakhlid sudunnar verdur ad
minnka, t.d. fyrir ryofritt efni nidur { 25 ppm (parts per
million).

Til eru mismunandi adferdir til pess ad fd negjanlega
gashlif 4 rotarhlid sudu 1 plotuefni og 1 roér, eins og
fjallad er um 4 nastu sidum.

Bakgas fyrir plotuefni

Heagt er ad koma vid hlifdargasi vid sudu { plotuetni
4 mismunandi hétt. Einfaldast er ad ldta gasio streyma
i gegnum spor { bakleggsplGtunni eda { gegnum morg
litil got, sja mynd.
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Algeng gerd festiklemmu til plétusuduzefinga, med
spori fyrir hliféargas.
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Suduskeyti réra

Bakgas fyrir ror

Vid sudu roralagna er hagt ad skola stéra hluta
lagnarinnar 1 einu lagi med hlifdargasi. Pad er hins
vegar badi seinleg og kostnadarsom adferd.

Best er ad skilja frd litinn hluta rorsins vid suduskeytin
og skola hann.

1 toflunni hér fyrir nedan eru demi um pad hvernig
reikna m4 1t skolunartima rora fyrir sudu.

Pvermal rorsins pPverskurdarflatamal
mm mm?/1000
25 0,50
50 1,90
80 5,00
100 7,85
125 12,25
150 17,70
175 24,00
200 31,50
225 40,00
275 60,00
350 97,00

Skolunartimi fyrir sudu = rimtak x fjoldi loftskipta /
gasflaoi

Dami:

Sjoda d ryofritt ror @125 mm. Fjarlaegd 4 milli péttiskifa
=4m

(ATH! mm?/1000 x lengd { m = rimtak { 1)
Fjoldi loftskipta = 8

Gasfledi vid skolun = 15 I/min

Ef petta er sett inn { ofannefnda j6fnu verdur pad:

12,25 x4 x 8/ 15 =26 min

Bakgas fyrir rér. ATH! Geetid pess ad hlifdargasinu
sé deelt inn a réttan hatt, p.e. ad pyngra gasi sé deelt
inn nedan fra og léttara ofan fra.

‘.. N © Lernia

Til pess ad fa surefnismagnid nidur { < 25 ppm (svo
hitadverkada svadid fdi vidunandi teringarmdtstéou),
pa parf yfirleitt 10 loftskipti, p.e. ad skipta parf it loftinu
{ rorinu 10 sinnum. Loftskiptafjoldinn er mismunandi,
frd 3 til 10, allt eftir efni, hlifdargasi og gedakrofum.

Gasfledid ®tti ad vera takmarkad vid 5 1/min pegar
verid er ad skola rymi sem eru minna en 3 litrar.

ATH! Vissar rannséknir benda til pess ad ror sem eru
styttri en einn metri purfi fleiri loftskipti. Einnig eru til
meliteki til pess ad mala surefnisinnihaldid { rérum
0g geymum.

Skolun meodan d suou stendur
Medan 4 sudu stendur er gasfladid stillt eftir toflunni
hér fyrir nedan.

Pvermal Stada Gasflaedi Steerd rors
i mm [/min teemingarops
25 Allar 2 1std2mm
50 Allar 3 1std4 mm
80 Allar 4 1std4 mm
100 Allar 5 1std4 mm
125 Allar 6 1std4 mm
150 Allar 7 2st@4 mm
250 Allar 8 2st@4 mm
300 Allar 9 2st@4 mm
350 Allar 10 2st@4 mm

Taflan midar vid innra pvermdl réra og gefur upp
hafilega gasskolun { litrum 4 minidtu dsamt fjolda og
pvermadli ttfledigata. Hafa ber { huga ad hér er adeins
um leidbeinandi gildi ad reda. Ef adstedur eru pannig
ad ekki er hagt ad loka af hluta rorsins vid suduna,
verdur 1 stadinn ad hafa fritt gasfledi { gegnum rorio.
Skolunarmagnid verdur pd ad aukast tvisvar til fjérum
sinnum frd pvi sem gefid er upp 1 t6flunni.

[ peim tilfellum par sem gasinu er hleypt inn { 16gnina
lengra en 6 metra fra suduskeytunum, verdur ad auka
magnid af skolunargasi 2-3svar sinnum, og einnig ad
tvofalda utfledigotin.

Skolun eftir suou

Eftir suduna er yfirleitt skrifad fyrir gasskolun rérsins.
Pagd hlifdargas sem eftir er 1 pvi, 4 ad negja til ad vernda
sudurdtina fyrir dhrifum strefnis medan hin kdlnar.

A roralognum par sem hreinletiskrofur eru miklar
eiga suduskeytin ad kolna nidur { u.p.b. 200°C med
fullnegjandi fledi bakgass. P6 ma minnka fl&did nidur
i helming pess sem pad er medan 4 sudunni stendur.

187



Suduskeyti réra

T 5.2.2 Innihald — Béklegt nam

Hjdlparteeki vio bakgasskolun

Til eru ymis hjdlpartaeki til pess ad minnka gasnotk-
unina vid bakgasskolun. Allt frd teipudum pappa-
skifum til uppstilliverkfeera med innbyggdum rdsum til
bakgasskolunar.

Mikilvaegast er ad gasinu sé dlt inn 4 réttan hatt.

Argoni, sem er pyngra en loft, er deelt inn { leegsta punkt
rorsins og utfl&did er haft 4 hasta punkti svo gasio geti
pryst 6llu lofti it sem er { rérinu.

NATON 10 (vetnis-kofnunarefnisblanda — yfirleitt
10/90) er delt inn 1 haesta hluta rorsins og afloftun er
hofd nedst. Formiergasid brennir upp pvi sirefni sem
eftir er { rorinu.

ATH!
Pegar unnid er i prengsium
getur gasiod fra sudubyssu og

rotarhlif valdio surefnisskorti
og 6ndunarerfidleikum!

Gaflar sem settir eru sitt hvoru megin vid
suduskeytin med inntaki og afloftun fyrir gasid.
Bunadurinn er fjarlaagdur med stalpraedi eda alika

1. Bladra.

2. béttiskifa.

3. Loki.

4. Sveigjanlegt ror fyrir hlifdargasio.
5. Tengi fyrir gassléngu.

6. Utdrattarvir.

Sérbunadur med blédru og péttiskifu. Bladran er

fyllt med hliféargasi og pegar hun hefur panist ut og
lokad rérinu opnast lokinn og gasid streymir inn. Vir
festur i bl6druna gerir pad kleift ad na bunadinum ut

HEIMILDIR:

Suda SAQ, eigio efni: Jan Jonsson, Bengt Westin. Suouprdf — Lernia AB, AGA Gas AB, Adrian Bailey
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T5.2.3 Innihald — Boklegt nam

Yfirlit yfir suduadferoir

T15.2.3 Yfirlit yfir suouaoferdoir
(E6.2.3, M5.2.3)

Grunnpeettir plasmasudu
(PAW = Plasma arc welding)

Plasmi er fjorda mogulega efnisdstandid, hin eru fast,
fljotandi og gaskennt. Pegar gas fer yfir { plasmadstand
i suduljésboga, faest, samanborid vid TIG-sudu, meiri
hiti og betri orkupéttleiki, dsamt pvi ad ljésboginn
verdur stodugri. Petta gefur moguleika 4 sudu { pynnra
efni og { pykku efni er adferdin hagkvem pegar um
framleidslusudu er ad reda.

Grunnpeettir plasmasudu

Plasmasuda er tilkomin sem frekari préoun TIG-sudu.
Inndregid rafskautid er somu gerdar og fyrir TIG
med jafnstraum, Wolfram med 2% pdriumoxid, og
tengt vid minuspdl, sjd mynd 1. Plasmagasid er leitt
inn { plasmadisuna, par sem rafskautid er inndregid
og umlukid vatnskeeldri disunni. Vid upphitunina og
pensluna { disunni faer plasmagasio 4 sig nokkurs konar

strokkform. Sidan pvingast pad med miklum hrada tt {

gegnum midjugat disunnar.

Plasminn er jonud gasblanda sem ner hitastigi sem
er yfir 20.000°C. Undirstéduatridin eru pau ad gas-
blanda streymir it { gegnum innra munnstykkid. Pad
hitnar gifurlega { ljésboganum sem veldur pvi ad

pad leysist upp og jonast ad nokkru. Gegnum ytra
munnstykkid streymir hlifdargas sem kemur 1 veg fyrir
ad sudupollurinn oxideri.

Plasmagas og hlifdargas er yfirleitt argon med ca. 5%
vetni. I mikréplasmaadferdinni er hinsvegar notad
hreint argon sem plasmagas og blanda af argon og
vetni sem hlifdargas. S.k. hjdlparljésbogi eda pilot-
logi, sem brennur milli rafskauts og munnstykkis,
1éttir kveikinguna og lysir ad auki upp vinnslustykkio.
Straumgjafinn skilar yfirleitt jafnstraumi.

4 O D

HLIFRARGAS PLASMAGAS

F
H
Einféldud mynd af
plasmasudu.
RAFSKAUT A Gashulsa
DISA B Vatnskaeld disa
GAS- C Plasmagas
HULSA D Wolframrafskaut
E Hiifdargas
F Tilbuin suda
G Plasmageisli
H Grunnefni

Helsti bunadur til plasmasudu.

‘. e © Lernia
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Notkunarsvio

Plasmasuda er fyrst og fremst notud vid sudu 4 ryo-
friu stdli og mdlmum sem innihalda ekki jarn. Plasma-
suda hefur préast sem alsjdlfvirk adferd til sudu 4 m.a.
rydfrium rérum. Efnispykktin er oftast 2-7 mm. Kostir
plasmasudunnar koma best { 1jés vid sudu 4 efni sem er
yfir 2,5 mm 4 pykkt par sem hagt er ad nota hina s.k.
skrdargatstekni, ,,.key-hole technic®, sem felur 1 sér ad
plasmageislinn bredir gat { gegnum efnid, sja mynd.

Munurinn a milli TIG-sudu og plasma-sudu.

Sudustilli breytu r B Bogaspennan r&dst af ljosbogalengd, gasgero,
ber stillibreytur sem hafa dhrif 4 geedi sudunnar gasprystingi og rafskautsgerd. Adeins dbein dhrif eru
eru ad mestu hinar somu fyrir TIG og PAW. pvi moguleg.

B Straumstyrkurinn skal vera hafilegur til pess B Rafskautsgerdir sem mest eru notadar eru hreint
a0 fa drugga gegnumsudu og mesta sudu- wolfram eda blandad med ca. 2% pdériumoxio.
hrada sem skilar fullnegjandi sudugaedum.

B Eins og vid TIG-sudu er algengast ad sodid s€ 4
minuspdl jafnstraums, med rafskautio sem katodu.
pradur 0,8-1,2 mm I-fuga Disuhaed 2-5 mm
Efnispykkt Gasgerd Plasmagas Hlifdargas Straumur Suduhradi
2,5-6,0 mm Ar+5% H, 3,0-3,5 I/min 10-15 I/min 120-260 A 300-690 mm/min

Sudustillibreytur - sjalfvirk plasmasuda med suduefni

Plasmasudubunadur

Plasmasudubutnadur samanstendur af eftirfarandi:

Straumgjafa sem skilar jafnstraumi, HF-kveikingu

til ad kveikja ljésbogann og vatnskalibinadi fyrir

brennarann (disuna).

Rafskaut
‘§§ =
- Kaelivatn §,3 E
B
S553
Keelivatn g
e Hliféargas 1

Motstada

Ljosbogi (plasmabogi)

Vinnslustykki

Plasmasuda med yfirfaerdum ljésboga.
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Gashulsa
Munnstykki

Bunadur til mikré- og
medalplasmasudu,
straumsvid 0,5-100 A.
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Yfirlit yfir suduadferoir

Orugg vinna vid plasmasudu

Somu oryggisreglur gilda vid plasmasudu og vid TIG-
sudu.

Notkun rérpradar vio halfsjalf-
virka sudu, ljésbogaeinkenni

Sjd M 2.2.1.

Orugg vinna vid rérpradarsudu
Sja M2.2.1.

Grunnpeaettir duftsudu (UP)

Duftsuda er notud vid sudu 4 grofu efni. Yfirleitt eru
so0nir einn eda tveir rétstrengir med einhverri annarri
adferd og sidan er fyllt { figuna med duftsudu. Petta er
audveldad med notkun rétarstudnings.

Duftsuda er hdafkasta, sjalfvirk suduadferd, sem er
framkvemd med 1-3 samfelldum rafskautum (raf-
skaut og suduefni eru eitt, likt og vid MAG-sudu).
Ljosboginn brennur undir lagi af fluxi (sududufti) sem
brddnar nast ljosboganum og myndar gjall 4 sudunni.
Obrdid duft er sogad aftur upp i duftgeyminn og sidan
notad upp 4 nytt. (Sjd mynd).

Hlutverk duftsins er badi ad hlifa sudunni frd str-
efni og kofnunarefni andrimsloftsins og ad fera
iblondunarefni { sudumdlminn til pess ad sudan uppfylli
settar krofur um dlagspolseiginleika.

Kostir duftbogasudunnar liggja fyrst og fremst
1. Mjog miklum suduafkéstum

2. Djipri innbradslu, sem gerir kleift ad prengja til
muna figurnar samanborid vid handsudu

3. Loéngum bogatima

4. Minni kréfum sem setja parf 4 haefni
sudumannsins ef borid er saman vid
handsuduaodferdir

Sudustédur: I reynd adeins beinar, laréttar sudur. (Mesti
suduhalli er ca. 5 gradur). Med sérstokum aukabinadi
er haegt ad sjoda laréttar pilsudur. Beygjumoguleiki er
vart fyrir hendi nema pd med mjog stérum radius.

Pessi adferd krefst haerri straums en handsuduadferdir.
Vegna pykktar grunnefnisins og gjalls og dufts sem
liggur eftir 4 sudunni er kélnun efnisins tiltolulega
heg.

Einféldud mynd af duftsudu.

A Tilbuin suda
B Gjall

C Endurupptaka dufts F Duft
dl .. ©Lemia

D Rafskautshaldari
E Sudupradur/Rafskaut

G Duftmétun
H Rotstrengur

I Grunnefni
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Framleioni-suduhraoi

Mesta mogulega suduefnismagn (suduatkost) er u.p.b.
25 kg/klst, ad jatnadi 8-12 kg/klst. Mesti strengjahradi
er u.p.b. 120 m/klst, ad jafnadi 30-60 m/klst. Gedi
suduefnisins eru g60, ad pvi tilskildu ad sudufletirnir séu
hreinir, grunnefni og suduefni séu af haum gedaflokki
og ad suduvinnan sé framkvaemd 4 faglegan hatt.
Fjolstrengjasuda med punnum strengjum sem sodnir
eru 4 ldgum straumi, 500-600 A, skilar gegnheilu,
finkornéttu suduefni sem hefur meiri slagseiglu (er
sidur stokkt) heldur en suda { sambearilegar figur med
feerri strengjum 4 herri straumi, 1000-1500 A.

Bunadur til duftsudu

Bunadurinn samanstendur af straumgjafa (spenni/
afridli), suduhofoi med stjérnboxi, matarverki fyrir
suduprddinn, suduleidslu og jardleidslu dsamt buinadi
til métunar og endurupptoku dufts.

Notkunarsvid - efni

Oblandad, litt blandad og rydfritt smidastdl og prysti-
kutastal.

Notkunarsvid - efnispykktir,
fugugeroir

Efnispykktir frd 2 mm. I-figur allt upp { 12 mm. [
pykkara efni Y-fugur eda tvofaldar Y-fugur. Figurnar
verda ad vera ndkvamt skornar og sudubilid ma ekki
vera meira en 1 mm.

Kréfur @ sudumanninn

Par sem suduferlid er sjalfvirkt eru engar krofur settar
um hafni { handsudu, sem naudsynleg er vid handvirkar
og halfsjalfvirkar suduadferdir, en almenn skynsemi og
dbyrgoartilfinning verdur vissulega ad vera fyrir hendi.
[ vissum tilfellum er krafist hafnisprofs.

Umhverfispaettir

Duftsudu @tti adeins ad framkvema innanhiss eda par
sem vel er skylt fyrir vindi og regni.

Duftsuda veldur hvorki reyk né pirrandi geislun og

Mismunandi bunadur
til duftsudu.

hefur pvi yfirburdi yfir adrar suduadferdir frd um-
hverfissjonarmidi.

Oryggissjonarmid vid duftsudu

Samanborid vid adrar suduadferdir hefur duftsuda
frekar Iitil ahrif 4 vinnuumhverfid, nema hvad vardar
rafsegulsvidid sem getur ordid mjog sterkt.

HEIMILDIR: AGA, Elga, ESAB
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Duftsuda er mest notud til sudu 4 grofu efni.
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Gerd suduferilslysinga

T5.2.4 Gero suduferilslysinga
(E7.2.1, M5.2.4)

Hugtakid suduferilslysing
(WPS); formleg aofero til pess
ad koma vinnulysingum til
sudumanns

WPS = Welding Procedure Specification;

Upplysingablad um pad hvernig 4 ad framkvama
suduvinnuna, val suduadferdar, logun sudufiigu,
sudustillibreytur, hreinsun o.fl.

Nénari skilgreiningar um gerd suduferilslysinga er
ad finna i stadlinum IST-EN 288 og IST-EN-ISO
15609-1.

Yfirlit yfir iIST-EN 288

[ IST-EN 288, sem er { dtta hlutum, er pvi lyst hvernig
taka skal fram suduferilslysingar.

Hlutar stadalsins eru eftirfarandi:

1. Almennar reglur um bradslusudu.
Suduferilsskilgreiningar fyrir ljésbogasudu.
Suduferilseftirlit fyrir ljosbogasudu 4 stéli.
Suduferilseftirlit fyrir ljésbogasudu 4 dli.
Sampykki byggt 4 notkun vidurkennds suduefnis.
Sampykki byggt 4 samanburdi vid fyrri reynslu.
Sampykki byggt 4 stadalsuduferlum.

e e

Sampykki byggt 4 urtakspréfum.

IST-EN 288-1 Almennar reglur

Beiting

Stadallinn skilgreinir almennar reglur um lysingu og
sampykki 4 suduferilslysingum. Stadallinn gerir rdd
fyrir ad sodid s€¢ med hefobundnum suduadferdum
par sem ferlinu er styrt af sudumanni eda suduvéla-
stjornanda sem fylgir WPS. Stadallinn skal gilda pegar
krafist er sampykkis suduferils, t.d. vid samningagerd,
i vorustodlum, { reglum eda eftir kréfum yfirvalda.

Skilgreiningar
[ hverjum hluta eru skyrd pau hugtsk sem eru notud.

". N © Lernia

Skilgreining suduferilslysinga
Alla suduvinnu 4 ad skipuleggja 4 fullnegjandi hatt
4dur en framleidsla hefst.

Hluti undirbinings 4 ad vera ad taka fram WPS fyrir
61l suduskeyti. WPSin eiga ad vera samkvamt kréfum
[ST-EN-ISO 15609-1. Nékvaemni suduferilslysing-
anna 4 ad hafa sampykkisadferdinni. Per eiga ad
innihalda allar helstu stillibreytur sem hafa dhrif 4
eiginleika suduskeytanna. Leyfd fravik helstu gilda
skal taka fram.

WPS-in 4 ad lita 4 sem brdoabirgda (pWPS) par til pau
hafa verid sampykkt samkvamt stadlinum.

Sampykki
Sampykki WPS er hegt ad byggja 4 eftirfarandi:

B Fyrri sudureynslu

B Vidurkenndu suduefni

B Suoduferilseftirliti

B Almennt vioh6foum suduferlum

B Nidurstodum profana

[ vidbzeti A vid 288-1 eru leidbeiningar um val og

beitingu adferda vid sampykkt.

IST-EN-ISO 15609-1 Suduferilsskilgreining

[ stadlinum er tilgreint hvad 4 ad vera tekid fram {
suduferilslysingu (WPS) fyrir ljésbogasudur. Undir-
stoduatridin er einnig hagt ad yfirfera yfir 4 adrar
suduadferdir ad pvi tilskildu ad samkomulag samn-
ingsadila liggi fyrir.

ber stillibreytur sem tilgreindar eru { stadlinum eru
par sem hafa dhrif 4 mdlmfraedilega eiginleika, dlags-
pol, 16gun og utlit suduskeytanna.

WPS 3 ad tilgreina ndkveemlega
hvernig suduvinnan skal framkvaemd. ALLT sem

skiptir mali vid suduvinnuna skal tekid fram.
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IST-EN-ISO 15614-1
Suduferilseftirlit fyrir
ljidsbogasudu a stali

Oll sampykki suduferla 4 ad gera eftir pessum stadli frd
og med utgdfu hans.

Stadallinn ogildir ekki eldri ferilpréfanir sem gerdar
hafa verid, ad pvi tilskildu ad préfanirnar uppfylli pau
teknilegu skilyrdi sem stadallinn setur og ad préfanirnar
haefi peirri framleidslu sem ferlarnir eru @tladir.

Ef porf er talin 4 vidbotarprofunum skulu par gerdar
samkvamt pessum stadli.

Notkun eldri ferilpréfana skal tekin fram { samningum
og sampykkt af adilum samnings.

Beiting
Stadallinn gildir fyrir ljdsbogasudu 4 stdli og tekur yfir
suduadferdir samkvaemt ISO 4063:1990.

111
114 Suda med duftfylltum vir, d4n hlifdargass
12 Duftbogasuda

131 MIG-suda, hlutlaust hlifoargas

135 MAG-suda, virkt hlifdargas

136 MAG-suda med duftfylltum vir, med virku
hlifdargasi

TIG-suda, hlutlaust hlifdargas

Pinnasuda

141

15 Plasmasuda

Adrar suduadferdir geta talist med eftir samkomulagi.

Profstykki

Profstykkin skulu vera negilega stor til pess ad tryggja
ad pau hitni ekki of mikid og pau skulu einnig ad
00ru leyti uppfylla skilyrdi stadalsins.  Préfstykkin
skal merkja med volsunardtt pegar krafist er
hoggpolspréfunar 4 hitadverkada svadinu.

Logun og minnstu mdl préfstykkja eru gefin upp
stadlinum.

Suda profstykkja
Oll suda skal framkvaemd eftir pWPS og vid skilyrdi

sem er ad vanta { framleidslu.

Sudustodur og takmarkanir 4 halla og sniningi
profstykkja 4 ad vera samkvamt [SO 6947.
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SVETSDATABLAD (WPS)

Lemias ref nr. [E2T-B Granskare eller STK Inter Test AB
refnr: Metod for haftning:
Plats: Lernia AB. Antal, haftiangd, avstand: 1 st. 5 mm. 9/ m
WPAR nummer: 1444-1 Metod for och rengoring
Tilverkande foretag: Lernia AB Specifikation for A Fe360B
Svetsarens namn: B: Fe360B
Svetsmetod: MMA 111 Materialtiockiek (mm): _ A- 10.0-100 _ B: 10.0-100
Svetstyp: FW/T Ytterdiameter (mm):  A: B
Fogberedning: Svetsiage: PD
Framtagen av: Ivan Lund Svetsklass: SS-1SO 5817 B
Svetsfoljder
10
¥
31 2/ 8
10
658 655

Svetsdata

Tradmatning | Framféring! stranglangd | Strackenergi
mimin mmimin (Kj/mm)

1 | 111 | ESABOK4s00 | E7018 | 32 | Do+ |115 - 145[285 - 246 - 205 - 250 o8 - 12
2-3 | 111 | ESABOK4800 | E7018 | 32 | DC+ [130 - 160|235 - 245 - 180 - 220 |10 - 14
4 | 111 | ESABOK4B00 | E7018 | 32 | DC+ |110 - 140(235 - 245 - 205 - 250 o - 12
5-6 | 111 | ESABOK4800 | E7018 | 32 | DC+ [130 - 160|235 - 245 - 205 - 250 |10 - 14

Strang [ Metod | Tillsats-material [ Kiass | 0 mm Pol Strom (A) Spanning (V)

Séirskild varmning eller torkning: Annan infomation*:

- toppsidan T ex. pendiing (maximal strangbredd)
Rotsidan Oscillering: Amplitud, frekvens, haltid:
Gasflode - toppsidan:

Munstycksavstand
Gaskapa dimension: detalier
Wolframelektrod typ/storlek: Brannarvinkel: 70 -80 grader
. detaljer: Efterfoljande
Fohojd arbetstemperatur: 20°C
max: 250°C

ochleller aidring:
Tid, temperatur, metod:

Tillverkare: Granskare eller provningsorganisation

Namn, datum och namnteckning Namn, datum och namnteckning

Kvalficerad enligt: W11 287-1, Grupp 9 288-3
Norm: SS-EN 288-3 AD-HP 172

Dazemi um suduferilslysingu (WPS).
Punktsudur skulu vera hluti préfstykkis ef slikt
kemur fyrir { framleidslunni. Suda og profun skal

framkvaemd undir eftirliti skodunaradila eda fulltria
préfunarstofnunar.

Rannsokn og profun

Profunin felur 1 sér badi skadlausar og skadandi

préfunaradgerdir, eftir adstaedum valid ur eftirfarandi:
e dtlitsskodun

* rontgen- eda ultrahljédprofun

e sprunguleit

e togpolspréfun pvert 4 sudu

* beygjuprofun pvert 4 sudu

e hoggpolspréfun

e horkupréfun

*  makropréfun

-

i e
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Gerd suduferilslysinga

Gaoakrofur 4 sudum fyrir skadlausar profanir eru
samkvaemt [ST-ISO-ISO 1517, flokkur B, nema fyrir
sudukuf og A-madl par sem flokkur C gildir.

Stadsetning prufustafa er samkvemt mynd 6-9 {
stadlinum.

Skerid af 25 mm Sveedi 1 fyrir:

1Togpolsprofstaf

1 beygjuprdfstaf med rétar-
streng

Ut og 1 med yfirstreng Ut eda
2 beygjuprofstafi

pvert a sudu

Svaedi 2 fyrir:
héggprofstafi og frekari
profstafi ef porf krefur

Sudustefna

Svaedi 3 fyrir:
1Togpolsprofstaf

1 beygjuprdfstaf med rétar-
streng

Ut eda 2 beygjuprofstafi
pvert & sudu

Sveedi 4 fyrir:
— 1 profstaf fyrir makréprofun
— 1 profstaf fyrir hérkupréfun

DDDIIDNDIDIDDINDVINIDNIIMINININII)

Skerid af 25 mm
Stadsetning proéfstafa i stufsudu i plétu

Endurprofun

Ef sudurnar uppfylla ekki gerdar krofur vid préfanir
4 ekki ad sampykkja suduferilinn. Pad er leyfilegt ad
framkvama eitt ferilprof til vidbotar.

Ef einstakur préfstafur stenst ekki krofur vegna galla 4
l6gun sudunnar md taka tvo nyja stafi til endurpréfunar.
Ef annarhvor peirra er ekki sampykktur 4 ekki ad
sampykkja vidkomandi suduferil.

Gildissvio

WPS sem er sampykkt til suduframleidslu gildir 4
verksteedum og uppsetningarstddum sem eru undir sému
teknistjorn.

A suduferilspréfinu er hagt ad byggjasampykki sudu-
ferilslysingar ad pvi tilskildu ad fravik 4 breytipattum
hennar séu innan gildissvids suduferilpréfsins.

Helstu breytipzettir eru:

m grunnefni, sjd samanburdart6flu

m efnispykkt

m suduadferd

m sudustada

m figugerd

m suduefni

straumgerd

‘.. N © Lernia

m  orkufledi
m forhitun
m millistrengjahitastig

m eftirfarandi hitameodferd

SAMANBURBDARTAFLA

Stalflokkar
Suouprof samkv. IST- EN 287 | Suduferill samkv. IST-EN

ISO 15014-1
W01 1
W02 4,56
W03 2, 3, 7 Nikkel blandao stal
Gildir ei 5% < NI% 9% '
W04 8
W11 9

' Sérstakt suduprof

Viss mismunur er 4 sudupréfi samkvaemt [ST-EN 287-
1 og ferilpréfinu IST-EN 288. Mestur er munurinn 4
flokkun stélsins samkvemt [ST-EN ISO 15614-1, sja
toflu.

IST-EN 288-4

Suduferilseftirlit fyrir ljdsbogasudu
a ali og albléndum

Stadallinn gildir fyrir ljésbogasudu 4 dli og sjo6o-
anlegum 4lblondum samkvaemt [SO 2092 og 2107.

Umraddar suduadferdir eru:

131 MIG-suda

141 TIG-suda

15 Plasmasuda

Stadallinn segir til um framkvaemd sudunnar og hvada

préfanir 4 ad gera og fylgir somu grundvallarreglum og
15614-1.

IST-EN ISO 15610
Sampykki byggt a notkun
viourkennds suduefnis

Sampykkid 4 ad vera unnid af skodunaradila eda
fulltrda préfunarstofnunar og skal vera grundvallad 4
innihaldslysingu grunnefnisins samkvaemt EN stadli
4 flokkunarskyrslu suduefnisins og 4 dkvednu pWPS
samkvamt [ST-EN-15609-1.

Sampykkid gildir svo lengi sem hid vidurkennda
suduefni er notad.

Sampykkid skal skrad med undirskrift skodunar-adilans
og dagsetningunni 4 vidkomandi pWPS.
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IST-EN 288-6
Sampykki byggt a samanburdi vio
fyrri reynsilu

Morg verkstadi bua yfir mikilli reynslu af framleidslu
sodinna stdlvirkja par sem eftirlit pridja adila hefur
komid vid sogu og par sem reynsla af notkun hefur
sannad gadi framleidslunnar.

Taka skal fram pWPS { samremi vid 15609-1 byggt
4 fyrri reynslu sem 4 ad vera sannpréfud med skyrsl-
um fra vidurkenndum préfunum eda rannséknum
sem syna ad taknilegar krofur sem gerdar eru til
framleidslunnar eru uppfylltar. Tver leidir eru nefndar
til sannpréfunar:

1. Skyrslur frd préofunum (t.d. skadlausum
préfunum, prystipréfunum) dsamt samantekt um
suduframleidslu a.mk. eins 4rs.

2. Skrad langtimareynsla sambarilegra suduskeyta
(fimm dra reynsla telst haefilegt).

Gildissvid suduferilslysingar er samkvaemt [ST-EN
ISO 15614-1 og 288-4 og gildir 4 medan framleidslan
fer fram 4 tilgreindan hatt. Sampykkid er skrdd med
undirskrift skodunaradilans og dagsetningu 4 pWPS.

[ST-EN 288-7 Sampykki byggt a
stadalsuouferlum

Stadalsuduferilslysing 4 ad
15609-1 og 4 ad vera sampykkt af shadum skodunar-
adila eda préfunarstofnun sem stadfestir ad suda og
préfanir fari fram eftir peim reglum sem eru i [ST-
EN 288. Fyrirteki sem hafa tekid fram sampykktar
stadalsuduferilslysingar geta notad par til pess ad
byggja 4 adrar suduferilslysingar sinar. Notkun
stadalsuduferla getur takmarkast af voruviomidunum
eda krofum { samningum.

Notkun stadalsuduferla er hdd pvi ad hafur sudu-
teeknistjori sé til stadar samkvemt IST-EN-719 og ad
gadastjornunarkerfi fyrirtekisins uppfylli pann hluta
af IST-EN-729 sem vid 4.

Stadalsuduferlar gilda svo lengi sem ofannefndum
kréfum er fullnegt.

[ST-EN 288-8 Sampykki byggt a
urtaksprofum

Urtakspréfun 4 sudum getur komid til greina pegar
16gun og sterd profstykkjanna samkvaemt 288 hafir
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standast krofurnar {

ekki peim sudufigum sem um radir. Profstykkin eiga
ad hafa videigandi vorustadli eda 4 annan hatt hljéta
sampykki samningsadila. Taka skal fram pWPS fyrir
sudu préfstykkjanna.

Sudan skal samsvara vantanlegum adst@dum vid
framleidsluna.

Profunin 4, ad pvi leyti sem mogulegt er, ad innihalda
par adgerdir sem eru { 288. Yfirleitt 4 ad framkvama
eftirfarandi préfanir:

m tlitsskodun
m  yfirbordspréfun
m  makropréfun

m  horkuprofun (fer eftir efniskrofum)

Sampykkid verdur { samraemi vid videigandi hluta af
288 en takmarkad vid pd fligugerd sem notud var {
urtakspréfuninni.

Ferlissampykkid gildir svo lengi sem framleidslan fer
fram 4 sama hatt og pegar profunin var gerd.

WPAR 4 eins og hagt er ad samra@mast 15614-1 eda
288-4.

Ferlid vid ad sampykkja WPS
fyrir framleidslu

bPegar taka skal fram suduferilslysingu sem 4 ad
sampykkja samkvaemt IST-EN 288 getur grunnurinn
verid brdadabirgda WPS (pWPS) frd ddur pekktum
suduferlum. Pad eru einnig til tolvuforrit, t.d. Svejsplan,
sem geta tekid fram pWPS.

Suduteknistjori verdur ad sampykkja hvora leidina
sem notud er.

Pad parf haefan og reyndan sudumann til ad fram-
kvema suduna eftir bradabirgda ferilslysingu. Hann
er einnig sd sem dkvedur hvernig suduvinnan fer fram
eftir sampykktri suduferilslysingu { framleidslunni.

Brdoabirgoa suduferilslysing - sem pydir brdda-
birgda suduleidbeiningar eins og um fliguundirbuning,
suduadferd, straum, fersluhrada, punktun, hreinsun
o.fl. - sjd vidbeti 1.

Med pessu parf ad fylgja skyrsla um suduferil, WPAR

(Welding Procedure Approval Record) sem er 1 premur
hlutum, sjd na@stu sidur.
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1. hluti - er Vottunarskirteini svokallad WPAR skirteini (Welding Procedure Approval Record form): vottord um
ad suda og profun hafi skilad fullnegjandi nidurstéoum - sjd ad nedan.

WPAR 1/3
QNEDAO
>\ o RAPP
PROTOKOLL FRAN PROCEDURPROVNING (WPAR) o ‘Yo 2 RAPPORT @ @ o
Welding Procedure Approval - Test certificate (WPAR) Pep TeS  PEPORT issued by an Accraited Laboratory
1181

Tillverkarens svetsprocedur: 111 TO1l HL-201 Provningsorganisation: AB SVENSK ANLAGGNINGSPROVNING

‘s welding pi H Examiner or test body: Swedish Plant Inspection Ltd
Referens nr: G-5085 WPAR nr: 111 TOl HL-301
Referance No: WPAR No:

Tillverkare:
Manufacturer:

AmuGruppen Vast AB

Adress: 400 60 GOTEBORG

Address:

Provningsstandard:
Code/testing standard:

SS-EN 288-3/AD-Merkblatt HP 2/1

Datum fér svetsningen: 1994-12-01

Date of welding:

Godkiénnandets omfattning
Extent of approval

Svetsmetod: 111
Welding process:

Fogtyp: BW
Joint type:

Grundmaterial (s): Virmebehandlingstilistdnd: -

Parent metal (s):

QOutside diameter (mm):

Filler metal type:

Skyddsgas/fléde:
Shielding gas/flux:

Typ av strom:
Type of welding current:

Preheat:

Annan upplysning: -
Other information:

provningsstandard.

Typ av tillsatsmaterial:

Grupp 1 (SS 2172)

Tjocklek {(mm): 6-25
Metat thickness (mm):
Ytterdiameter (mm): >80

ESAB OK 48.00/Similar

Svetslidgen: Alla
Welding positions:
Foérhdjd arbetstemperatur: min 10°C

Efterféljande vidrmebehandling och/eller aldring: -
Post-weld heat treatmant and/or ageing:

Conditions of tempered:

Harmed intygas att provsvetsar bereddes, svetsades och provades med tillfredsstailande resultat enligt fordringarna i ovan angiven

Certified that test welds prepared, weided and tested yin with the of the /testil above.
Plats Utskriftsdatum Provningsorganisation: AB SVENSK ANLAGGNINGSPROVNING
Location Date of issue Examiner of test body: Swadish Plant Inspection Ltd
Goteborg 1995-01-12
Namn, datum och signatur:
e Name, date and signature: f
3 2
g ,
3 or Gustafson 1995-01-12
"
<
0
A i ium utses av S f&r teknisk {SWEDAC) enligt lag. vid de k ppfyller kraven enligt SS-EN 45001.

© Lernia
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2. hluti — er ,skyrsla um suduprof™: skyrsla sem { smdatridum lysir 61lu suduferlinu, sjd ad nedan.

Details of weld test

Ort: Goteborg
Location:
Tillverkarens svetsprocedur: 111 T01 HL-201

‘s welding

Referens nr:
Reference No:

G-5085

Tillverkare:
Manufacturer:

Svetsarens namn:
Welder’s name:

AmuGruppen Vast AB

Bror Borjesson

Svetsmetod: 111
Waelding process:

Fogtyp: BW
Joint type:

Fogberedning (skiss):
Weld preparation details (sketch):

DETALJER OM SVETSARPROV

~  WPAR 2/3

RAPPORT

REPORT issued by an Accredited Laborstory

o¥EDA

> 189000 O

[g]

o &
&pTe
1181

Provningsorganisation: AB SVENSK ANLAGGNINGSPROVNING
Examiner or test body: Swedish Plant inspection Ltd

WPAR nr: 111 TOl HL-301
WPAR No:

Metod fér fogberedning och rengdring: Svarvning/Sl ipning
Method of preparation and cleaning:

Specifikation fér grundmaterialet: $8-2172-03
Parant material specification:

Materiaitjocklek (mm): 12,5

Materisi thickness (mm):

Ytterdiameter (mm): 168,0

Qutside diameter {mm):

Svetsiige: H-LO45

Welding position:

Fogens form och utseende

Svetsfdljder
Welding sequences

Joint design
300 v
\ X7/
1,5-2 N3/
C AN
325 \'f
Svetsdata
Waelding details
e atematerial D ant
lor met
lior mata . : Matning *
rang Metod Qimension Suromstyrka A Spanning V oleritet Matning °)
1 111 2,5 65 21 DC+ -
2 111 2,5 80 22 DC+ -
3-8 111 2,5 90 24 DC+ -

Tillsatsmaterial, kodifiering och handelsnamn: ESAB OK 48.00

Filler metal classification and trade nama:

Sérskild varmebehandling eller torkning: -
Spacial baking or drying:
Skyddsgas/fluss:

Gas/flux:

skydd: -
shielding:

rotstéd: -
backing:

Gasfléde - skydd: -
Gas flow rate - shielding:

gasrotstod: -
backing:
Wolframelektrod, typ/dimension: -

Tungsten electrode type/size:

Uppgifter om mejsling p3 baksidan:
Details of back gouging/backing:

Forhéjd arbetstemperatur: 20°C
Preheat temperature:
Mellanstringstemperatur: <250°

Interpass temperature:

Efterfdljande virmebehandling och/eller 3ldring: -
Post-weid heat treatment and/or ageing:

Tid, temperatur, metod: -
Time, temperature, method:

Uppvarmnings- och kylningshastigheter *): -
Heating and cooling rates:

Tillverkare: AmuGruppen Vast AB
Manufacturer:

Namn, datum och signatur
Name, date and signature

)

2Jdan Hansson 1995-01-15

= *) om s3 fordras
; if required

{EB} 940621

Annan information *): -
Other information:

t ex pendling (strdngens maximala bredd):
6.9. weaving (maximum width of run):

max 3 x d

Oscillering: amplitud, frekvens, uppehdlistid: -
(o) itud , dweli time:

Uppgifter om pulssvetsning: -
Puise welding details:

Munstycksavstand: -
Stand off distance:

Uppgift om plasma: -
Ptasma welding details:

Brannarvinkel: -
Torch angle:

Provningsorganisation: AB SVENSK ANLAGGNINGSPROVNING
Examiner or test body: Swaedish Plant Inspection Ltd
Namn, datum och signatur

Y 7~

r Gustafson 1995-01-15
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T5.2.4 Innihald — Boklegt nam Gerd suduferilslysinga

3. hluti — er ,,préfunarnidurstada”: skyrsla sem greinir frd 6llum préfunum og nidurstddum beirra; ef suda og

préfun hafa leitt til fullnzgjandi nidurstodu, faest 4 endanum sampykkt suduferilslysing, WPS, sam-kvaemt [ST-
EN 288, sjd ad nedan.

o EDA o WPAR 3/3
>
PROVNINGSRESULTAT "'ﬂ'" g RAPPORT
Test resuits ﬂ. 5 ',‘_‘}- Rsmrkwbymuwnmmm
1181
Tillverkarens svetsprocedur: 111 TO1l HL-201 Provningsorganisation: AB SVENSK ANLAGGNINGSPROVNING
‘s welding d Examiner or test body: Swedish Plant Inspection Ltd
Referens nr: G-5085 WPAR nr: 111 TOl HL-301
Reference No: WPAR No:
Okulédrbesiktning: Godkand

Visual examination: Radiografisk undersékning *): Godkand

Penetrant/magnetpulverprovning *): Godkand me."phv: i w
Penetrant/magnetic particle test: Ultraljudundersdkning *}): -
Ultrasonic examination:

Temperatur: +20°C
D(aqprov Temperature:
Tensile test
Typ/ Re Rm Brottstall A kni
YR N/mm? N/mm? A % 7 % e ion  [Aommérkningar
Ford
Rg;ul::v?an( 490
1 562
2 555
Bockprov Dorndiameter:
Bend Test Former d
Typ/nr Bockningsvinkel Férléngnmg *) |Resuitat
Type/No Bend angle Elongation Resuit
1 Toppsid |180° utan anm Makroundersékning: Godkand
2 Rotsida [180° " Macro examination:
3 Toppsid |180° " Mikroundersbkning: Godk&nd
. Micro examination:
4 Rotsida |180° "
» . : Ford 3
Sageroy T Stariek o
Gnv:'srll‘mgans \‘llilrden
ge/riktning alues Medelvard Anmarkni
Mot |romptc 1 2 3 Medelvirde  |Aamirkningor
Svets -20° 162 116 68 - -
HAZ -20° 156 132 94 - -

Hardhetsprov *)

Hardness test
Typ/belastning: HV 10 Matpunkternas ligen (skiss *}) Enligt SS-EN 288-3
Typefoad: Location of measurements (sketch)

Grundmaterial: 152-162 Punkt 7.4.5

Parent metal:

HAZ: 164-216
HAZ:

Svetsgods: 183-197
Weld metal:

Andra prov: -

Other tests:

Anmaérkningar: -

Remarks:

Proven utférda enligt fordringar angivna i/av: SS-EN 288-3 Provningsorganisation: AB SVENSK ANLAGGNINGSPROVNING

Tests carried out in with the req of: N)_yeﬂdjlatt ,.P 2 /1 Examiner or test body: Swedish Plant Inspection Ltd
Laboratorierapport, referens nr: 94 233212
Laboratory report, reference No:

Provningsresultaten var godkénda/

~EKuRsticdinda (stryk det ej tillampliga). Namn, datum och signatur
‘5 Test resuits were acceptable/ e and slg luro
;Wn (delete as appropriate}.

& Proven utforda i nérvaro av: -
W Test carried out in the presence of:

._..a»

3

-

" 2 ford r Gustafson 1995-01-15
om s fordras
if required

SA3

IDAN
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Gerd suduferilslysinga

T 5.2.4 Innihald — Béklegt nam

WPS — Suoduferilslysing er endanleg afurd pegar sudan hefur stadist allar préfanir ad vidbattum hugsanlegum
aukakrofum. Hin 4 ad vera undirritud bedi af suduteknistjéra og fulltrda préfunarstofnunar, sja ad nedan.

’ WPS nr: 111TO01HL201
SVETSDATABLAD - WPS
. Sida: 1 av 2
AmuGruppen Utgiven av: Jan Hansson Datum: 1995-01-24
Utbildning: AmuGruppen Baserad pd WPAR nr: 111TO01HL.301
Grundmaterial: Godstjocklek: R6rdiameter:
A: S5 2172 (W01) 12.5 -12.5 mm 168 ~ 168 mm
mot B: SS§ 2172 12.5 -12.5 mm 168 - 168 mm
Arbetstemp Svetsklass: WB
Svetsort:
Mellanstré&ngstemp, max: °c
Hantering av tillsatsmaterial: Fogberedning: Gask&rning, slipning
Enligt tillverkarens anvisningar Slaggning: Hacka, borste
Svets- sid 1: H-LO 45 Rotstod:
l&ge: sid 2: Fixtur:
H&ftning: Mejsling:
Fixering: rundstdng
Min temp: °cC
H&ftlé&ngd: 20 mm
Antal stréngar: 2
Antal per m: 6
Svetslage: H-LO 45
Anm: Svetsrikt.: Uppdt
"Slipning: I rotstréngen
Jvriga stré@ngar min.
Stréng|Svets-| Tillsatsmaterial Dim Beteckning Gas / pulver
metod mm Gasflode: 1/min
1 111 ESAB OK 48.00 2.50/350|AWS E 7018.
2-8 111 ESAB OK 48.00 2.50/350|AWS E 7018.
Stréng Strém Trddmatn |[Kont Spdnning|Hast m/min / Energi |Puls
Pol Ampere| m/min avst Volt Str ldngd mm kJ /mm Anm
1 DC+ 55- 75 18.0-24.0 51- 67 1.0-2.5
2-8 DC+ 80- 105 20.5-28.0 66- 90 0.9-2.2
e
200
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T5.2.4 Innihald — Boklegt nam Gerd suduferilslysinga

Sudumadur a ad skilja, geta utskyrt
og unnid eftir suduferilslysingu eda

vinnuleidbeiningum i framleidslunni

Yfirlit yfir tilurd sampykkts WPS samkvaemt IST-EN-ISO 15614-1, sja E 3.2.1.

Ekki sampykktar
nidurstéour.

Profanir

v

‘@ @ - Utlitsskodun
> —_—
@ O - Sprunguleit/segulduft

- Réntgen/Ultrahléo

Fra t6lvuforriti eda So0id af reyndum - Togpolspréfun Nidurst6our og mat

3 fra fyrri sudumanni. 4 préfuninni.
skra fra fyrri reynslu. - Beygjuprdfun a profuninni

- Héggpolsprdfun Sampykkt
- Makroprofun
-Mikroprofun

- Hérkumeeling

Suduframleidslaq———— — » Suduframleidsla

Certifikat Certifikat

Suduprof Suduprdf med
me0 yfirsetu. yfirsetu.

HEIMILDIR PESSA HLUTA:

»Svensk Standard SS-EN 287, 288 o.f1.* — Standardiseringskommissionen, SAQ-Kontroll AB Curt Johansson,
»Suduprdf“ — Lernia AB,

ATH! Allar pydingar 4 innihaldi [ST-EN-288 { pessum kafla eru minar eigin og par med birtar med fyrirvara, hér
er ekki um a0 raeda tilvitnanir { opinbera {slenska ttgafu sem mér vitanlega er ekki til ennpd. Pydandi.

" BN © Lernia 201



Eftirlit og préfun

T 5.2.5 Innihald — Béklegt nam

T 5.2.5 Eftirlit og profun
(E7.2.3, M5.2.5, G3.2.1)

Upprifjun:
Sudugallar

Sja kafla M 4.2.3.

Skodun:
kénnun ytri mala, yfirbords-
aferdar og formbreytinga

Sjonskodun, sem felur { sér sterdarmelingar og
formkoénnun dsamt skodun og mati 4 sudugéllum, er
mikilvaegasti patturinn 1 skadlausum préfunum.

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

iST-EN-ISO 5817
iST-1ISO 6520

[ST-EN 25817 skilgreinir sudugedi i premur mis-
munandi flokkum:

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

[ST-ISO 6520 gefur frekari skyringar/lysingu 4 ein-
stokum g6llum { sudum 4 stdli.

Sjénraent eftirlit

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

Fyrir suduna er gengio ur skugga um:
B AOJ 16gun fugunnar sé { samraemi vid krofur

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

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

202

A medan s00id er skal gengio iir skugga um:

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

AQ uppgefid vinnsluhitastig sé rétt
A0 millistrengjahitastig sé rétt vid fjolstrengjasudu

A0 medhondlun suduefnis s€ rétt samkvamt
leidbeiningum

Eftir suouna er gengio tr skugga um:

A0 vinnslustykkid sé hreinsad og laust vid
sudulds, gjallleifar og dfallinn sudureyk

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

A0 hugsanleg rétting sé framkvemd pannig ad
hluturinn verdi ekki fyrir tjoni

A0 ekki sjdist for eftir verkfaeri sem geta talist
vinnslustykkinu til Iytis

A0 suduklemmur, dragmellur o.p.h. sé fjarlegt an
pess ad merki sjdist eftir

© Lernia "’ DAN e
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Eftirlit og profun

Rannsdkn a yfirbordi med
tilliti til sprungna og annarra
galla, sprunguleitarvokvi og
segulduftspréfun

Préfun med sprunguleitarvékva

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

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

Préfunin er { fjorum prepum:

1. Yfirbordid er hreinsad, jafnvel svo ad reynt er ad
nd ohreinindum 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 { sprunguna

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

4. bunnu lagi af hvitum framkoéllunarvokva er
sprautad yfir, en hann hefur pann eiginleika
ad hann dregur upp sprunguleitarvékvann eins
og perripappir og sést hann pd eins og strik 1
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 profana 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.

". N © Lernia

Sprunguleitarvokvi

Yfirbordid er hreinsad.

Vé6kvinn prengir sér nidur i
sprunguna.

Umframvdkvinn er
fiarlaegdur.

Framkéllunarvékvinn dregur
upp sprunguleitarvékvann og
litast af honum.

Segulduftsprofun.

== a\y==yp1;
\“\\\‘::.‘” '-:///
SRIAAN FFZ 7S

Segulduftsprofun.

77772777277,

Jarnsvarfid safnast yfir gallanum.
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Innri rannsoknir a sudum
meod skadlausum profunum
(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
Ijés 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 { gegn og ljdésari
par sem glerid var pykkara. Rontgenfilman bregst vid
4 sama hdtt; pau svedi par sem mikil geislun kemst
i gegn verda svort, 4 medan svaedi undir pykku efni
verda ljésari.

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

Ef par ad auki er ad finna stadbundnar pynningar

i efninu, t.d. rdtargalla, myndast dokkur blettur 4
filmunni (mynd 3).

204

Ljoés (Geislun)

Gler (Stal)

INFERINENIEEE I EEE T
Mikid Litié

Ljos (Geislun)

Geislun
Innfallinn
sudukufur

aill\
[T
\ Ljost svaedi
Geislun
Roétargalli

T

\ Dékkur blettur

Mynd 1. Filma er sett undir glerid.
Mynd 2. Aukning efnispykktar, myndar
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Eftirlit og profun

ljosari sveedi.
Mynd 3. Efnispbynningar mynda dekkri svaedi a
réntgenmyndinni.

Innri rannsokn a suoum med
hatidonihljédbylgjum, (sénar)

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 badi fiski-
leitartzeki og sonarinn 4 fadingardeildinni. HIj6o-
bylgjur sem sendar eru med mjog stuttri bylgjulengd
og hdrri tidni endurvarpast og gefa mynd af pvi sem
olli endurvarpinu.

Vid suduprdfanir 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 16gunar sinnar.

Hvirfilstraumsproéfun
(Spanstraumsprofun)

Hyvirfilstraumspréfun er oftast notud sem sjalfstyrd
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, sjd myndir til
hagri. Ridstraumsgjafi er tengdur vid spangjafann og
rafsegulsvid myndast i honum. Pegar segulsvidio fer {
gegnum prufustykkid myndast par hvirfilstraumar sem
hafa dhrif til baka 4 métstodu 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 skrdningu 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 per verulega upp svo haegt sé
ad lesa ur peim.

Grunnpeettir sonarleitarteekis.

‘.. N © Lernia

Sendir \ 1 Prufustykk

DA
o

Galli
Toppur i grafinu bendir til galla i sudunni.

/
/
7

Magnari

A

Utsent

/

/ Bergmalstoppur

— Hljodbergmal

.

Hljédbylgjurnar eru sendar inn med akvednu horni.

Suda
Sudugal Hljod

Hvirfilstraumsprofun.
Span-

ST gjafi

Straumui S

— '

L
~ e
b Prufustykki

Hyirfil-
straumar Spodla Prufustykki
) Sprunga
Truflanir
Vélraenar HvirﬁlstraLmar
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profanir til pess ad finna
alagspol efnis og sudu

Aflfreediproéfanir

Konnun 4 dlagspoli sudunnar og efnisins.

Togpolsprofun

Vid togpolspréfun er profstafurinn latinn verda fyrir
beinu togdlagi par til hann brestur. Yfirleitt er togid
fengid med vokvakrafti. Vid profunina lengist prof-
stafurinn.

Urdrattur ar SS 14 13 12

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

B Pad dlag sem efnid polir 40ur en pad brestur (R )

B Hve mikil lengingin verdur vid visst dlag (A)

B Hve mikid pvermadl préfstafsins minnkar { sarinu
(samdrattur).

B Flotmork efnisins (R eda R ) sem er grunnur
fyrir dlagspolsitreikningum { honnun mannvirkja.

SS-Stal Astand Efnisgerd | Efnis- Togpol SS 11 21 10
pykkt el eH Rm A5
mm N/mm? N/mm2 %
min min min
13 12-00 [Omedhéndl. | Plétu-og, 40 220 240 360-460 25
stangaefni| (40)-100 210 230
13 12-01 | Normal Smida- 50 220 240 360-460 27
stal (50)-250 200 220 360-(460) 25
(250)-500 | 200 220 360-(460) 24
13 12-03 |Omedhéndl. | Heildregin| 5 240 260 360-490 24
edahitamedh, rér >5 220 240
KrafturN/mm?
500 —A
400 —
Rm, Brotmérk H
300 — et
4

Rel__ ‘ H

200 —

100 —

punieny

% Lenging A,

Y

0,2Rp 1,0 Rp

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

Hoéggpolspréfun

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 ndkvaema I6gun,
en po eru gerdirnar amk. prjdr:

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 penddilnum
er hagt ad meta seigluna, en pad er melikvardi 4
pa orku sem parf til pess ad sld 1 sundur préfstafinn.
(Sjd mynd).

Byrjunarstada, t.d. 150 joule.

Visirinn stoppar
vid 65 joule i
notada orku.

-
-

-
-

-

ANl
Hbéggpolsprofun.
a2 ©Lernia

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

— kU fyrir profstaf med U-rauf

—kV fyrir profstaf med V-rauf

Deemi: kV 300 -20°C pyoir:

* Hoggkraftur, 300 J

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

* Hitastig vid préfun: -20°C

Préfunarvélar 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 profstafi 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 Préfstafur med V-rauf
e Notud orka vid brotid: 65 J
e Hitastig vid préfun: 0°C

* bverskurdarsterd profstafsins: 5 x 5 mm

Beygjuproéfun
Beygjuprofun med rétina inn a vid.

\\

Vid beygjupréfun suduskeyta er reynt ad syna fram 4
ad efnid poli beygingu 1 dkvedinn gradufjolda dn pess
a0 gallar komi fram.
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Eftirlit og préfun

T 5.2.5 Innihald — Béklegt nam

Beygjupréfun er notud til pess ad kanna sambradslu
suduefnis og grunnefhnis.

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 rontgenmyndatoku.

Pegar tekin eru fram WPS samkvaemt [ST-EN-ISO
15614-1 er gert rdd fyrir ad préfstafirnir séu beygdir
yfir sivala stong sem er fjorfold efnispykkt préfstafanna
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 4tt. Ekki 4 ad taka tillit
til bresta 4 hornum prdéfstafanna vid mat 4 préfuninni.
Beygjuprofun er ymist framkvemd med rothlid eda
suduhlid dt.

Brotpréfun

Til ad rannsaka gegnheilleika suduskeytis eftir brot
er notad brotprof til pess ad kanna hvort til stadar séu
gallar eins og innilukt gjall, loftbdlur eda bindigallar.
Vid  sudupréftoku  samkvaemt IST-EN 287 getur
brotprof komid 1 stadinn fyrir réontgenmyndatoku (gildir
fyrir stifsudur { ror og plétuefni). Brotprdf er notad vid
rannsoknir a4 kverksudum, adeins onnur hlidin sodin.

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

Sudukiifinn m4 slipa burt.

Brotprof.
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Hoérkupréfun
Fyrir efni og suduskeyti.

Til pess ad mala horku efnisins og suduskeytanna.

E Prystingurinn getur verid
amilli10 N og 1000 N

h 4 >

Hérkuprofun med Vickersadferdinni.

Hornamalin
eru mald

Horkuprdéfanir eru gerdar til pess ad mela horku efnis.
Med horku er 4tt 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.

Hérkuprofun efnis og sudumalms.

Grunnefni Grunnefni

ah

Mjétt hitadhrifasvaedi

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

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

Merkin 4 ad gera samkvaemt myndinni. Utkoma

profunarinnar 4 ad uppfylla skilyrdin samkvemt t6flu
2 { IST-EN-ISO 15614-1.

© Lernia @" e ear



T 5.2.5 Innihald — Béklegt nam

Eftirlit og préfun

Makréproéfun

Til pess ad profa efni og suduskeyti er haegt ad nota
makrépréfun. P4 er rannsakadur pverskurdur sud-
unnar, gegnheilleiki hennar og innbredsla { grunn-
efnio.

Med makropréfun er reynt ad fa mynd af makro-
uppbyggingunni { suduskeytunum. Pad 4 ad slipa
sarid og finpussa og sidan er pad syrubrennt pannig
ad innbraedslan, hitadverkada svadid og hver sudu-
strengur fyrir sig komi { Ijés. Rannsoknin er sidan
sjonran, e.t.v. med profstafinn stekkadan 2x og jatnvel
er hann pd ljésmyndadur til skjalfestingar i sambandi
vid préfun WPAR. I vissum tilfellum er makrépréfun

gerd 4 fleti sem adeins er slipadur, t.d. [ST-EN 287.

Mikréproéfun

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

Med mikropréfun er haegt ad bera saman uppbyggingu
sudunnar, HAZ og grunnefnisins.

Profstafirnir eru slipadir, finptssadir 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.

Mikroéprdéfun, grunnefni.

Makroprofun.

N

‘}' " A
Mikroprofun, HAZ.

B, M
ey A

. {*-. .\.

l h "'Fv‘“' -..*";\..Et.'- y %,
Mikréproéfun, suda.

HEIMILDIR:
Suouprdfunargogn Lernia AB

“' 1DAN
fraadsiusetur
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Sudueefingar T 6

Kynning a rérasudu

6.1 Kynning
Afangi EWF-T6 rorasuda

[ pessum dfanga 4 ad halda dfram ad sj6da rér m.a.
i 45° halla — eda H-L 045 eins og stadan heitir {
Evrépustadlinum.

Afingarnar er ad finna 4 n&@stu sidum.

I lok dfangans eru tvo suduprdf { ror, baedi { st6d-
unni H-L 045 dsamt einu skriflegu profi. Verkleg og
fredileg proftaka med fullnegjandi nidurstodum leidir
til EWF-ttskriftar sem er vidurkenndur evr-6psku’1G-
rorasudumadur.

Profstykkin fyrir EWF-ttskriftina er einnig haegt ad
nota til utgdfu skirteinis samkvaemt EN 287.

Kaflanum tilheyra einnig fimm bdklegir kaflar:

T6.2.1
T6.2.2
T6.2.3

Evrépustadlar fyrir TIG-sudu
Gaedatrygging i sudu

Efni, 6nnur en kolefnisblandad stal
(CMn stal)

T 6.2.4 Sudugallar

T 6.2.5 Fraedslukerfi EWF

Evropskir sudustadlar sem tengjast TIG-sudu eru t.d.
Stadlar um sudubtnad IS-ISO 700
Ljésbogasuda- Straumgjafar fyrir handstyrda pinna-

,»Sudubunad-ur-

sudu og fyrir TIG-sudu- Merkingar og préf-anir.*

Fyrir suduefni er haegt ad nota Evropustadal (EN)
eins og IST-EN 759 Suduefni. Afhendingarskilyrdi,
vorugerdir, sterdir, leyfd fravik og merkingar.

Geeoatrygging i suou felur { sér ad unnid er kerfis-
bundid og eftir detlunum svo tryggt sé ad fram-leidslan
ndi tiletludoum gaedum. Pad pydir ad allt ferlid, honnun,
innkaup, framleidsla, gedaeftirlit og athending verdur
ad vera gedastyrt.

Vid uppbyggingu gedastyrikerfis er haegt ad stydj-
ast vid stadalinn ISO 9000, IST-EN 729, IST-EN 719
dsamt [ST-EN 287.

Efni, onnur en kolefnisblandad stdl sem eru TIG-
sodin, geta verid ldgblandad stdl par sem miklar
krofur eru gerdar til eiginleika efnisins, eins og til
demis prystikutastdl, hdblandad stdl (t.d. rydfri stal),
verkfeerastdl, 4] og dlmelmi.

Par ad auki er sodinn eir og eirmelmi, nikkelmelmi og

titan.
Sudugallar
- N © Lernia

Timamork 2 klst.

Med hdproudum reikniadferdum er { dag haegt ad nyta
styrk efnisins mun betur en dadur hefur pekkst, og par
med minnka efnismagn 1 stdlvirkjum, sem verdur til
pess ad dlagid 4 t.d. sudur eykst til muna.

Af ymsum dsteedum eru sudurnar oft veikasti hlekkurinn
i stdlvirkjum. Pad parf pvi engum ad koma 4 Svart
ad samkvaemt tolfredilegum upplysingum ur tjéna-
rannsoknaskyrslum koma sprungumyndanir vid sudur
og tjon sem att hafa upptok vid sudur oft fyrir. (Eitt vel
pekkt og mannskatt demi er Alexander Kjelland).
Mikil abyrgd hvilir & suduménnum og peir purfa
ad hafa rétta menntun, hafa abyrgdartilfinningu
og taka starfio alvarlega.

EWF — Vidurkennd stig menntunar

EWE .y
. Haskolamenntadur .

European Welding . 446 tim

, verkfraedingur
Engineer
EWT , Taeknifreedingur med ,
European Welding . .| 340 tim

, 4ra ara nam ad baki
Technologist
EWS Faglaerdur
European Welding |malmidnadarmadur, | 222 tim
Specialist 3ja ara starfsreynsla.
EWP , Gild suduréttindi. 3ja .
European Welding |, 146 tim
Iy ara starfsreynsla.
Practitioner
European MMA Gr'undvaII’arkunnatta | 640 tim
Welder malmsmiéum
European Gr,undvall'arkunnatta i 320 tim
MIG/MAG Welder |malmsmidum
European TIG Gr'undvalllarkunnatta | 346 tim
Welder malmsmidum
European Gas Gr'undvaII’arkunnatta i 252 tim
Welder malmsmiéum
Menntunarkerfi EWF
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Stafsudur i V-rauf i rér Sudueefingar T 6

T 6.1 Verkleg efing Timamork 8 klst.
2. Stufsuda i V-rauf (WPS T6P-2-A, T6P-2-B)

ba er komid ad sidasta afanganum i Tig-sudu. Peer aefingar sem sodnar eru i pes-
sum hluta eru afram rér, en med meiri veggpykkt en i sidasta afanga. Val er um tveer
steerdir réra i hverri gefingu, en ef timi vinnst til er rétt ad profa badar. Munid ad nota

(" GRUNNEFNI: )
Rydfri rér 5,5 x 60,3x125 mm
Rydfri rér 7,1 x 168,0x 125 mm
RAFSKAUT:
Wolfram-Torium (WT20) @ 1,6 mm
(Fyrir efstu strengi i pykkara efninu er
\ rétt ad nota @ 2,4 mm rafskaut) )

(" SUDUEFNI: ) )

AVESTA SKR SI 91,6 mm
AVESTA SKR SI 92,0 mm
(eda sambeerilegt)
Hlifdargas: AGA MISON
\ (eda sambeerilegt) )

Stada: PA

Framkvamio:

[ pessari @fingu eiga rérin ad sjédast 1 stédu PA.

Upplysingar um undirbuning raufar og punktun er ad
finna { suduferilslysingunni.

Bakgas 4 lika ad nota i pessum @fingum, en pad er
dkvednum vandamdlum hdd vegna sudubilsins. Pad er

best leyst med pvi ad loka sudubilinu med lim-bandi,
en til er par til gert limband til pessara nota, eins md
nota édyrara mdlningarlimband. Seinni kosturinn er pé
ekki dlitinn sérlega fagmannlegur.

Péttid raufina og skolid med bakgasi. Fyrir punktun/

sudu med S5 litrum/min 1 ca. 2 minidtur, medan 4 sudu

stendur med 10 litrum/min og eftirskolid med 5 litrum Fjarleegid u.p.b. 50 mm af limbandinu.
i ca. 3 mindtur.

Par sem bakgas 4 ad fl®da frd byrjun punktunar til loka
verksins verdur ad halda vinnslustykkinu sam-an med
rérapvingu eda sudu.

Fjarlegid u.p.b. 50 mm af limbandi { hvert sinn og
$j6010. Ef meira limband er fjarlegt { einu er hatt vid
oxideringu { rétinni.
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Sudueefingar T 6

Kynning a rérasudu

Rétt er ad slipa nidur enda sudunnar 4dur en byrjad
er 4 nyjan leik eftir stopp. Pad audveldar sambradslu
,»g2omlu® og ,nyju” sudunnar. Slipid endann pannig
ad hann verdi n@stum eins og skeid; frekar breidur og
med mjuka kanta. Einn kostur vid slipunina er sd, ad
hugsanleg hola (auga) hverfur, en pd parf ad slipa ad
mestu burt enda sudunnar.

Hafid einnig { huga ad loft kemst inn 1 r&rid vid slip-
unina, pannig ad skola parf um stund med bakgasi ddur
en haldid er dfram vid suduna.

Pegar rétstrengurinn er tilbdinn, er haldid dfram og
hinir strengirnir sodnir.

Eins og fram kemur 4 suduferilslysingunni fer fjoldi
sudustrengjanna eftir veggpykkt rérsins.

Burstid suduna hreina eftir hvern streng. Athugid
ad hreinsa lika burt oxid 4dur en haldid er afram ad
sjoda.

Halli sudubyssunnar er ad venju mikilvegur. Reyn-id
ad beina ljésboganum ad jofnu ad kontum raufar-innar
og sudunni pannig ad likurnar 4 bindigéllum verdi sem
minnstar.

Sko0id drangur sudunnar med kennaranum.

“’ N © Lernia

Slipid enda sudunnar punnan og avalan.

[

Botnstrengurinn a ad hafa mjukt og slétt yfir-
bord a rotarhlidinni og vera sléttur eda ihvolfur
ad ofan.

Fyllid i raufina samkveemt suduferilslysingunni.
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Stafsudur i V-rauf i rér Sudueefingar T 6

T 6.1 Verkleg afing Timamork 8 kist.

3. Stufsuda i V-rauf (WPS T6P-3-A, T6P-3-B)
-

GRUNNEFNI: )
Rydfri rér 5,5 x 60,3x125 mm
Rydfri rér 7,1 x 168,0x 125 mm
RAFSKAUT:
Wolfram-Torium (WT20) @ 1.6 mm
(Fyrir efstu strengi i pykkara efninu er
\_ rétt ad nota @ 2,4 mm rafskaut) y

8 SUDUEFNI: R

AVESTA SKR SI 91,6 mm
AVESTA SKR SI 92,0 mm
(eda sambeerilegt)
Hlifdargas: AGA MISON
(eda sambeerilegt)

Stada: PC

Framkvamio:

Pegar hér er komid 4 allt sem vidvikur hreinsun,
raufarundirbuningi, punktun, enda/byrja o.s.frv. ad -

vera ordid sjalfsagdur hlutur.

Setjid bakgaspéttinguna yfir raufina og fyllid med { Varist myndun kants
bakgasi. Fylgid leidbeiningum suduferilslysingar-

innar.

Sj60i0d botnstrenginn. Yfirstrengirnir eiga ekki ad valda
neinum vandamdlum lengur. Vandid stad-setningu Ha,fgﬁ’ a suda og

annars strengs — ekki of djipt — og gatid ad kantsdrum W
vid sudu pridja strengs og pvi ad sudan renni ekki it rennsli at fyrir raufina

fyrir raufina. Hallid byssunni rétt.
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Sudueefingar T 6 Kynning a rérasudu

T 6.1 Verkleg afing Timamork 8 klst.
4. Stufsuda i V-rauf (WPS T6P-4-A, T6P-4-B)

—a

Grunnefni, suduefni, raf- Stada: PF
skaut og gas eins og i
sidustu afingu.

Fyrsti strengur pessara suduskeyta byrjar { uppundir
stodu. Mundu ad yta vel 4 eftir suduvirnum upp {
brddina svo ad rétin verdi ekki thvolf.

Sj6did med litlum pendulhreyfingum og matid sudu-
efninu jafnt og yfirvegad { sudupollinn.

Suda { pessari stodu veldur miklu dlagi 4 handleggi og
axlir. Sitjid rétt!
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Stafsudur i V-rauf i rér Sudueefingar T 6

T 6.1 Verkleg afing Timamork 8 kist.
5. Stufsuda i V-rauf (WPS T6P-5-A, T6P-5-B)

Grunnefni, suduefni, raf- | | Stada: H-L 045

skaut og gas eins og i
sidustu afingu. x

Framkvamio:

Sidasta @fingin! Suda 1 ror { stddu H-L 045 er reynd-ar
nokkru audveldari i framkvaemd en suda 4 rori { stodu
PE.

Undirbuid eins og ddur.

Munid ad 6nnur hlidin er svolitid erfidari en hin, og
hatta er 4 ad hallinn 4 sudubyssunni og suduvirnum

verdi rangur 4, erfiou hlidinni™. bessi hlio er audveldari fyrir rétthenda.

En pessi aftur 8 moti erfidari. Pad audveldar
verkid ef madur getur lika sodid med vinstri!
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Evropskir sudustadlar MMA

T 6.2.1 Innihald — Béklegt nam

T 6.2.1 Evropskir suoustaolar fyrir
TIG-suou (E8.2.2, M6.2.1)

Hlutverk og starfssvio CEN,
asamt sambandi pess vid
stadlastofnanir pjédanna

Stadlar sem snerta sudu eru til { ymsum tdtgafum, allt
eftir pvi hvada stofnanir hafa att hlut ad mali. Hér er
reynt ad skyra [ST-, ISO- og EN-stadla.

Ef stadaltdknid byrjar 4 IST pydir pad ad stadallinn
hefur verid stadfestur af Stadlarddi Islands og 6dlast
gildi sem fislenskur stadall.

STADLASTOFNANIR
ISO CEN IEC CENELEC
Alpjédlegu Evrépsku Alpjoda Evrépsku
stadlasamtékin stadlasamtékin raftackniradid rafstadlasamtékin
Stadlarad
Islands
I I |
RST BSTR FUT FSV FSG
Alpjédlegu Bygginga- Fagrad i Fagstjorn i Fagstjorn i
Rafstadlarad stadlarad upplysingataskni vélteekni gaedamalum
Hvao er ISO?

ISO (International Standards Organisation) er al-
heimssamband stadlastofnana par sem flestar pjédir
heims eru medlimir (ISO-medlimir). Gerd alpjéda-
stadla fer yfirleitt fram { einhverri af hinum ymsu
tekninefndum ISO.

Hver su adildarpj6d sem hefur dhuga 4 starfi einhverrar
tekninefndarinnar, getur gerst adili ad henni.
Alpjédlegar stofnanir, badi rikisreknar og adrar, sem
starfa med ISO, taka einnig pdtt 1 starfinu. ISO er {
ndnu samstarfi med Internationella Elektrodtekniska
Kommissionen (IEC) { 6llu pvi sem snyr ad stodlun
rafsuduvira / rafskauta. Tillaga ad alpjodastadli
sem sampykktur hefur verid af tekninefnd er send
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adildarlondunum til atkvaedagreidslu. Til pess ad 6dlast
vidurkenningu og vera gefinn dt sem alpjédastadall
purfa a.m.k. 75% adildarpjédanna ad sampykkja
tilloguna.

Hvaod er CEN?

CEN - European Committee for Standardization er
samband Evropskra stadlastofnana. Adildarpjédir CEN
eru: Austurriki, Belgfa, Danmork, Finnland, Frakkland,
byskaland, Grikkland, [sland, [rland, Italia, Luxemborg,
Holland, Noregur, Portigal, Spann, Svipjod, Sviss og
Bretland.
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T 6.2.1 Innihald — Boklegt nam

Evropskir sudustadlar MMA

Adildarpjodum CEN ber skylda til ad fylgja dkvaod-
um innri dkvardana CEN/CENELEC sem skilgreina
med hvada hetti Evrépustadall 1 6breyttu formi getur
o0dlast gildi sem pjodarstadall.

Raunveruleg merking og fraedilegar tilvitnanir sem
snerta slika pjodarstadla er haegt ad fd frd mio-
stjornarnefnd CEN eda frd einhverjum adila CEN.

Evrépustadlar eru til { premur opinberum utgdfum
(enskri, franskri, og pyskri). Utgifa 4 einhverju 60ru
tungumadli, pydd med dbyrgd CEN medlims 4 eigid
tungumdl og sem tilkynnt hefur verid um til mio-
stjornarnefndar CEN, hefur sama gildi og opinberu
utgafurnar.

Hvad er Stadlarad islands

Stadlardd Islands er vettvangur hagsmunaadila til ad
vinna ad st6dlun og notkun stadla 4 Islandi. R4did
starfar 4 grundvelli laga um st6olun.

Stadlardd er fulltrii Islands { alpjédlegu stadlasam-
tokunum ISO og IEC og evrdpsku stadlasamtok-
unum CEN og CENELEC og bdtttakandi { norrenu
stodlunarsamstarfi INSTA.

Helstu verkefni er:
B Umsjén med stadlagerd 4 fslandi

B A0 adhxfa og stadfesta pd stadla sem skylt er vegna
adildar Stadlardds ad erlendum stadlasamtokum

B AOQ greida fyrir pvi ad fslenskum st6dlum verdi beitt
i opinberri stjérnsyslu og hja einkaadilum

B AJ starfrekja midstod stodlunarstarfs 4 [slandi
sem pjoénustar stofnanir, fyrirteki, einstaklinga og
samtok sem vilja nyta sér stadla

Stadlarad Islands tekur ekki efnislega afstodu til stadla
og dkvedur ekki hvad skuli stadlad. Akvardanir um
pad eru teknar af peim sem eiga hagsmuna ad gata og
peir greida fyrir verkefnin.

A vegum Stadlardds starfa prji fagrao:
B Byggingarstadlardd
B Rafstadlardd

B Fagrad { upplysingatekni

A vegum Stadlardds starfa einnig fagstjérnir |

ga@damdlum og 1 véltaekni.
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Heimsstadall
87 Iénd

(=)
\ =

€

Evrépustadall
18 Iénd

Norraenn stadall
5 I6nd

Saenskur stadall

Stadlar )
yfir sudubunad IST-ISO 700

Stadallinn fjallar um ,,Sudubtinad fyrir ljésbogasudu -
Straumgjafa fyrir handstyrda pinnasudu og fyrir TIG-
sudu - Merking og profun.®

Stadallinn er, eins og titillinn gefur til kynna, lysing
4 peim krofum og skilmdlum sem gilda fyrir m.a.
sudubunad.

St6dlun suduefnis fyrir
MIG/MAG-sudu

Suduefni eru i grundvallaratridumflokkadirsamkvamt
eftirtéldumeiginleikum:

1. Togpoli sudumalmsins

2. Lengingu og slagseiglu

3. Afk6éstum

4. Sudust6dum

5. Straumgerd, polun og legstu kveikispennu

6. Vetnisinnihaldi sudumdlmsins

7. Efnagreiningu fyrir ryofria pinna

Ofannefndir eiginlqikar liggja til grundvallar sam-
evropska stadlinum IST EN 499, 4samt st60lum margra

annarra landa. Jafnvel ISO (ISO 2560) hefur notad
pennan grunn vid flokkunina.
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Evropskir sudustadlar MMA

T 6.2.1 Innihald — Béklegt nam

Sampykktir suduefna a islandi

Par sem fslenskar stofnanir hafa ekki bolmagn til
svo yfirgripsmikilla préfana sem parf svo meta megi
suduefni, er farid eftir sampykktum frendpjédanna og
sampykktir peirra ldtnar gilda hér lika.

Til ymissa sérverkefna getur purft vidbdtarsampykki
eftirlitsstofnunar, t.d. DNV eda Lloyds.

St66lun suduefnis

[ morgum 16ndum eru til stadlar yfir suduefni. Reynt
hefur verid ad nd samkomulagi um ad nota hinn
alpjédlega ISO-stadal. A Evrépuvettvangi mun hins
vegar prEN 14532-1, -2 og -3 ventanlega verda tekinn {
notkun { byrjun drs 2004 (pr- framan vid stadalnimerid
stendur fyrir ,,preliminary* og pyodir ad stadallinn hefur
ekki formlega tekid gildi).

Tilgangurinn med pvi ad stadla suduvira er ad gera
pad kleift ad hagt s€ ad gefa rddleggingar um val 4
sudupinnum dn pess ad purfa ad nota framleidslu-
nidmer dkvedinna framleidenda.

Da@mi um Evrépuvidmidanir (EN) sem tekid hafa gildi
4 Islandi:

IST-EN 499 Flokkun og merking rafsuduvira fyrir
oblandad- og finkornastdal.

IST-EN 757 Flokkun og merking rafsuduvira fyrir
dlagspolio stal.

IST-EN 1599 Rafsuduvirar fyrir hitapolid stdl -
flokkun.

IST-EN 1600 Rafsuduvirar fyrir rydfri- og hitapolin
stdl - flokkun.

IST-EN 439 Flokkun hlifdargass fyrir ljésbogasudu og
skurd.

IST-EN 440 Flokkun og merking suduvirs fyrir
hlifdargassudu fyrir 6blandad- og finkornastal.

IST-EN 758  Flokkun og merking rérpradar fyrir
hlifdargassudu fyrir oblandad- og finkornastal.

Athugid ad enn gefa ekki allir framleidendur raf-

suduvira upp EN-flokkunarmerkingar { vorulistum
sinum.
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Staolar sem snerta framkvamd
sudunnar

ST EN 1011-1
Suda — Almennar reglur

Stadallinn fjallar um framleidslu sodinna hluta ur
mdlmefnum. Stadallinn lysir kréfum sem gerdar eru
til forvinnu, sududatlana, punktunar, gegnumsudu og
eftirvinnu.

Vorustaodlar sem innihalda krofur
um suodu

Prystikdtar eru hddir hinum ymsum reglugerdum.
Vinnueftirlitid gefur tt forskriftir, sem medal annars
eru byggdar 4 16gum um adbunad og hollustuhzaetti 4
vinnustédum. Oryggiseftirlitd getur 4 eigin vegum eda
i gegnum Vinnueftirlitid gert véruprofanir og stodvad
sOlu eda notkun.

A prystikitasvidinu er verid ad vinna ad pvi ad taka {
notkun ymsa stadla sem nota skal til pess ad standast
krofur paer sem gerdar eru { EB um brystikita og -
lagnir.

Eftirlitid er strangt og krdfurnar yfirleitt mjog miklar.
Pad felur medal annars 1 sér ad allir sudumenn sem
vinna vid gerd prystilagna og -kita verda ad geta synt
fram 4 gilt suduprdf. Pegar um utflutning prystikita
til EB landa er ad reda gilda reglur moéttokulandsins
par til dlyktunin hefur 6dlast gildi. Ef prystikitarnir
eru sampykktir eftir dlyktuninni um einfalda prystikita
eru peir sampykktir 1 6llum 16ndum sem adilar eru ad
EES.

Staodlar / alyktanir sem snerta gero
pbrystikuta:
AFS 1999:4/6 - IST EN 287 - IST EN 288

Fyrirteki sem vilja framkvama sudu prystilagna verda
ad hafa yfir ad rdda sudumonnum med suduprof 1 pvi
sem 4 ad sjoda. Reglur um sudu prystikita og -lagna er
ad finna { reglugerd vinnueftirlitsins.

Sudupréf 4 ad vera samkvaemt IST EN 287 og
suduferilslysing samkvamt IST EN 288 ef porf er 4.

Evrépudlyktanir um gerd hluta undir prystingi hafa

verid { gildi 1 flestum adildarlondum EES sidan 29. mafi
2002.
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T 6.2.1 Innihald — Boklegt nam

Evropskir sudustadlar MMA

Stadlar sem fjalla um sudugaoi
og sudueftirlit

iSTEN 1011-2

Ljosbogasuda kolstdls, kolmanganstdls og mikro-
iblandads stdls med Rel < 390 N/mm*

Mat suduadstedna vid handstyrda pinnasudu.

Stadallinn inniheldur rddleggingar um val 4 pinna-
gerd og um vinnsluhita til pess ad koma 1 veg fyrir
myndun vetnissprungna og sprungna 4 mérkum sudu
og vinnsluefnis.

Einnig eru rdd gefin um mat 4 hettunni 4 hita- eda
samdrattarsprungum.

Urdrdttur 4 innihaldi stadalsins:
val 4 pinnaged
val 4 vinnsluhita

utreikningur kolefnisjofnunnar E

utreikningur samanlagdra efnispykkta

|

|

|

B dtreikningur orkufledis Q
|

B dhrif 4 samsetningu suduskeytanna
|

ahrif 16gunar suduskeytanna

SS-EN 719

Eftirlit med sudu

Verksvid og abyrgo

Stadallinn inniheldur krofur sem gerdar eru til
starfsfélks sem ber dbyrgd 4 framkvemd sudu vid
framleidslu sodinna hluta. Stadallinn maelir med pvi ad

umsjoénarmadur med suduvinnu (suduverkstjori) hafi
dkvedna ldgmarks teknikunndttu og reynslu.

Prju stig kunndttu eru { stadlinum:
B Umfangsmikil teknikunndtta
B Meodal teknikunndtta

B Grundvallar teknikunnatta

European Welding Federation hefur ad eigin frum-
kvaedi utbdid ldgmarkskréfur um menntun, préftoku
og skirteinisutgdfu til peirra sem eiga ad sja um eftirlit
med sudu.

Krofurnar er ad finna { eftirfarandi skjolum:

B European Welding Engineer
(Dokument EWF 409)

B European Welding Technologist
(Dokument EWF 410)

B European Welding Specialist
(Dokument EWF 411)

Stadlar proast — og breytast...

HEIMILDIR:
Standardiseringskommissionen - Svetskommissionen

". N © Lernia
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T 6.2.2 Innihald — Boklegt nam

Gaedastyring vid sudu

T 6.2.2 Gadastyring vido sudou
( E8.2.4, M6.2.2, G4.2.3)

Trygging geeda framleiosl-
unnar: Geaedakerfi og stjérnun,
framleidslugeta, starfsfolk

Til ad tryggja gedi parf ad vinna kerfisbundio,
skipulega og samkvemt datlunum.

Allt ferlid: honnun, innkaup, framleidsla, préfun/eftirlit
og athending verdur ad vera skipulagt.

Til pess ad tryggja petta byggja fyrirteekin upp gaeda-
stjornunarkerfi.

IST-EN-ISO 9000

Vid uppbyggingu gedastjornunarkerfis er haegt ad fara
eftir stadlinum ISO 9000. Hvada hlutar stadalsins sem
notadir eru ra&dst af edli fyrirtekisins. Sjdi fyrirtaekid
um hoénnun, framleiosla og préfun verour fyrirtekio
a0 fylgja ISO 9001. Hafi fyrirtekid eingdngu
framleidslu og préfun 4 sinum snerum gildir ISO
9002. Stadallinn er { nokkrum hlutum sem nota md sem
~tékklista™ pegar verid er ad taka hann { notkun.

Fyrir hvern og einn pessara hluta stadalsins 4 fyrir-
tekid ad skrifa upp og skjalfesta lysingar & ollu pvi
sem gert er.

Ef hluti framleidslunnar fer fram med sérhefoum
Sferlum verdur ad skjalfesta pau 4 sérstakan hdtt sam-
kvaemt 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 eingdngu 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.

". N © Lernia

Stadallinn gerir medal annars kréfu 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 (Evrdpskur 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 sjdlfsgdu geta fyrirtzki notad [ST-EN 729-2 dn
pess ad hafa ISO-9001/9002 vidurkenningu.

Mikilveegi eftirlits og

gaedastyringar

B Fyrirtekio fer skilvirka gedastyringu 4
suduvinnunni.

Breytinga er ekki porf 4 daglegri framleidsluvinnu.

Med pvi ad uppfylla kréfur [ST-EN 729

fer fyrirtekid dkvedna vidurkenningu 4 sina
suduvinnu. Melistikan (EN 729) er stadall — og
par med pekkt { 1ondum Evrépu, sidar sennilega 4
alpjodavettvangi.

B AJd ,Fyrirtekid uppfyllir krofur EN 729-4* eda
,WFyrirtekio uppfyllir krofur EN 729-3% sendir
dkvedin skilabod til bedi vidskiptavina og
yfirvalda.
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Gaedastyring vido sudu

T 6.2.2 Innihald — Béklegt nam

Sambandid a milli IST-EN 729,
IST-EN 719, og EWF-skirteina

Hlutverki suduverkstjora 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 stéduna:

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. Hiin 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
verksvioi 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 fyrir-
taekja sem notfaera sér stadla til
gaeodastyringar

EN 729 setur { sjdlfu sér engar kréfur um ad fyrirtaekin
vinni 4 vidurkenndan hatt eftir gaedastodlum. Pess er p6

ad venta ad yfirvold og/eda vidskiptavinir setji slikar
krofur pegar um vissar vorutegundir er ad rada.

Fjoldi fyrirteekja er { dag ad vinna ad pvi ad setja upp
g@dastjornunarkerfi. Pad er g60 leid ad fleiri en einu

markmioi:

Pad studlar medal annars ad jdkvedri fmynd fyrir-
tekisins badi gagnvart vidskiptavinum og 6drum.

Pad faest gott skipulag 4 framleidsluna, sem { flestum
tilfellum leekkar kostnad.

Pad oryggi sem felst { fostum vinnuvenjum, eftirliti
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badi eigin og af hdlfu 6hddra adila, ferlispréfanir og
suduprof er til hagsbéta fyrir fyrirtekid sem og vio-
skiptavini pess.

Starfsfolkid faer skyrar upplysingar um hvernig pad

a a0 framkvaema sina vinnu i framleidslunni, med
suduferils- eda vinnulysingum.

Eflaust munu nzer 6l fyrirtaeki sem hafa suduvinnu sem
mikilvaegan patt { sinni framleidslu innleida eitthvert
form gadastjérnunarkerfis { 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 500id er { tilt6lulega vel suduhaf efni { héflegum
pykktum

B sudumennirnir f4 munnlegar leidbeiningar og
geta sjalfir radid 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 { pess-um
tilfellum.
Medal geedastyring
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 s0did 1 vandmeodfarin 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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Gaedastyring vid sudu

Samanburdur 4 IST-EN 729-2, iST-EN 729-3 og IST-EN 729-4 hvad vardar
kr6fur um geedastyringu vid sudu

Hiutar af iST-EN 729

Adgerdir

IST-EN 729-2
(umfangsmikil gaedastyring)

iST-EN 729-3
(medal geedastyring)

iST-EN 729-4
(einféld geedastyring)

Skodun verksamninga

Skjalfest heildarskodun

Minna umfang skodunar
samninga

Skodun hénnunar

Stadfesta skal ad kréfur um sudu séu skyrar

Stadfesta skal ad geta og
upplysingar séu til stadar

Undirverktakar / birgjar

Lata sému kréfum og framleidandi (verktaki)

Skulu fylgja stadli

Sudumenn, vélm. stjoérar

Skulu hafa réttindi samkvaemt videigandi hluta iST-EN 287 eda prEN 1418

Eftirlit med framkveemd
suduvinnu

Starfmadur med naegjanlega teeknikunnattu samkvaemt
IST-EN 719, eda starfsmadur med sambeerilega kunnattu

Ei krafist, en framleidandinn
ber persénulega abyrgd

Gaedaeftirlit

Neegjanlegir og heefir starfsmenn skulu vera

til stadar

Neegjanlegir og heefir, adstod
utanadkomandi eftir pérfum

Eigin bunadur til
framleidslunnar

Pad skal vera haegt ad flguvinna, skera, sj6da, flytja og
lyfta, 6ryggisbunadur og hlifdarfét skulu talin med

Engar sérkrofur

Vidhald bunadar

Verdur ad vera reglubundid,

Engar sérkrofur,
vidhaldsazetlun naudsynleg

Engar kréfur
a ad vera fullneegjandi

Framleidsluaeetlanir

Naudsynlegar

Gert er ragd fyrir

Engar kréfur
lauslegum aaetlunum

Suduferilslysingar (WPS)

Leidbeiningar fyrir sudumenn skulu vera til stadar,

sja videigandi hluta iST-EN 288

Engar kréfur

Sampykkt suduferli

Samkvaemt videigandi hluta iST-EN 288, samkvaemt stad
eda samkvaemt kr6fum i verksamningi

Engar sérkrofur

Vinnuleidbeiningar

Suduferilslysing (WPS) eda adrar sérstakar leidbeiningar,

Engar kréfur
skulu vera til stadar

Skyrslugerd

Naudsynleg

Ekki gefid upp

Engar kréfur

Préfun ar hverri sendingu

Adeins ef pess er krafist
suduefnis

Ekki gefié upp

i samningi

Engar kréfur

Geymsla og medhdéndlun
suduefnis

Ad lagmarki samkvaemt radleggingum séluadila

Geymsla grunnefnis

Skal hlift vid ahrifum umhverfisins; merkingum skal

Engar kréfur
haldid 6skemmdum

Hitamedferd eftir sudu

Leidbeiningar og nakveem
skyrslugerd naudsynleg

Stadfesting a leidbein-
ingum naudsynleg

Engar kréfur

Eftirlit fyrir, medan &
a stendur og eftir suéu

Eftir porfum hverrar adgerdar

Abyrgd samkvaemt
akveedum verksamnings

Fravik Starfsreglur um vidbrégd skulu vera til

Kvérdoun Starfsreglur skulu vera til Ekki gefié upp

Audkenning Krafist, pegar pad er vid haefi| Krafist, pegar pad er Ekki gefid upp
naudsynlegt

Rekjanleiki Ekki gefid upp

Gaedaskyrslur

Skulu gerdar samkvaemt reglum um abyrgd framleidanda

Samkv. kréfum verksamnings

(Ath. petta er ekki urdrattu

Geymast i a.m.k. fimm ar

ur opinberri bydingu 8 EN 729, heldur min eigin, og pvi birt med fyrirvara

bydandi).

HEIMILDIR: EN-Stadlar — Standardiseringskommissionen. Ymis rit — SAQ, STK.
EWS-Efni: Thomas Thulin, Lernia

IDAN
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Efni 6nnur en kolefnisblandad stal (CMn)

T 6.2.3 Innihald — Boklegt nam

T6.2.3 Efni onnur en kolefnisblandao stal
(CMn) (E7.2.2, M6.2.3)

Lagbléndud stal

Flestar eldri stilmerkingar eru nd smdm saman ad
hverfa og i stadinn koma nyjar merkingar sem eru
samkvamt ymsum st60lum { EN-kerfinu.

[ nyja kerfinu hefur hvert efni tvaer merkingar, bzdi
nafn og nimer.

Nafnid samanstendur af blondu bdkstafa og tolustafa
sem veita upplysingar um eiginleika stdlsins, eins og
togpol og seiglu.

Numerid er oftast fimm stafa tala med punkti 4 eftir
fyrsta tolustatnum. Ba0di nafna- og nimerakerfi eiga
mikid skylt vid gomlu pysku kerfin.

Vinnan vid kerfisbreytinguna tekur sinn tima og
eflaust koma ymsar stdltegundir til med ad hverfa en {
samanburdartdflum verdur hegt ad finna pad sem nast
kemst 1 nyja kerfinu.

Peir efnisstadlar sem dhugaverdastir eru fyrir fyrirteki
1 suduvinnu eru:

[ST EN 10020
IST EN 10027
IST EN 10028
IST EN 10029
[ST EN 10088
ISTEN 10113
IST EN 10207
IST EN 10216
ISTEN 10217
IST EN 10273

Meira en 300 nyir stadlar sem snerta sudu eru { vinnslu.
Margir peirra fjalla um grunnefni.

Reynt verdur ad endurnyja bpetta namsefni eftir pvi

sem nyir stadlar og vidmidanir koma ut, en best er ad
fylgjast med nyjum ttgafum hjd Stadlarddi.
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; W0
Fjéldi stadla kemur til med ad fara yfir 300.
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Efni 6nnur en kolefnisblandad stal (CMn)

Lagblondud stdl eru notud { verkefni par sem miklar
krofur eru gerdar til eiginleika stdlsins, til demis
prystikitastdl sem er notad { gufutipur og hverfla par
sem stdlid verdur fyrir hdum hita og prystingi.

[ ,offshore* mannvirki (oliuborpalla/ibidapalla) er
notad ldgblandad efni 1 stdlvirki og roralagnir, og par
eru gerdar miklar krofur til efnisins vid ldgan hita. [
»pipelines (oliu- og gasleidslum) er efnid { rérunum
yfirleitt ur litt blondudu stdli.

Auk kolefnis innihalda 1dgblondud stdl eitt eda fleiri
iblondunarefni sem beatt er { stdlid, t.d. krom mdoly-
bden eda nikkel.

[ 1agblondudu stdli er magn ibléndunarefna 4 bilinu
0,5-1,0%, t.d. stdlid SS 2912 (16 Mo 3) med 0,5%
molybden, eda SS 2216 (13 Cr Mo 44).

Litt blondud stdl eiga pad sameiginlegt ad hafa mikid
dlagspol, og ad pau eru erfidari i sudu en kol- og
kolmanganstdl. Pad pydir ad sudan verdur ad fara
fram vid hakkad vinnsluhitastig og ad afgléda parf ad
suduvinnu lokinni.

Suda a ha- og lagbléndudu stali

A svadi nest sudunni fer stdl med efnisinnihaldid
0,2% C, 1,5% Mn og 0,5% Mo dlika kélnunarhrada {
uppbyggingunni samkvamt efri téflunni.

Vid herslu yfir 350 HV { ldgblondudu stdli myndast
audveldlega sprungur, sérstaklega ef sodid er med pinna
sem inniheldur mikinn raka, t.d. ritilpinna eda rékum
pinna. Slikar sprungur eru kalladar vetnissprungur.

Pau iblondunarefni sem mest dhrif hafa 4 horku stdlsins
eru mangan (Mn), nikkel (Ni), krém (Cr), mélybden
(Mo) og vanadium (V). Kolefnismagnid hefur hins
vegar adeins dhrif 4 horku martensitsins par sem aukid
magn kolefnis pydir aukna horku.

Annad demi med efnisinnihald 0,4% C, 0,8% Mn og
0,2% Mo sést { nedri toflunni.

‘.. N © Lernia

Hitastig

A

Afglédun vié 550-600°C

Bidtimi
60-120 min

150-250°C yinnsluhitastig

Verkstezedishiti .’; ;
Afglédun.
Uppbygging Kélnunarhradi Harka
800-500°C
Martensit 200°C / sek 500 HV
Bainit 60°C / sek 300 HV
Ferrit + Perlit 10°C / sek 200 HV
| Uppbygging | Kolnunarhradi Harka
Martensit 10°C / sek 650 HV
Bainit 5°C / sek 600 HV
Ferrit + Perlit 0,5°C / sek 350 HV

Tiltolulega litlar breytingar 4 magni iblondunarefna
geta breytt miklu um herdanleika stélsins!
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Hvada stdl eru viokvem fyrir vetnissprungum?

Fyrst og fremst 6blondud smidastdl med meira en
ca. 0,2-0,3% kolefni, dsamt 6llu herdanlegu stdli t.d.
seigherslustdli, settherslustdli, spanhertu stdli, fjadra-
stali, kdlulegustdli og verkfarastali.

Hvernig er komio i veg fyrir vetnissprungur?

1. Med pvi ad forhita efnid og halda hitanum
medan 4 sudunni stendur. Eftir suduna eiga
vinnslustykkin ad kélna hagt, sem kemur { veg
fyrir ad svadid nast sudunni taki herslu.

2. Med bvi ad nota rakasnautt suduefni er ad nokkru
marki hegt a0 minnka pérfina 4 forhitun, eda
a.m.k. lekka vinnsluhitastigid. Suduefni sem petta
er faanlegt fra flestum framleidendum.

Myndin hér fyrir nedan synir hitaferlio { hitadhrifa
svaedinu - med og dn forhitunar.

Hitastig )

~300 -feee-- Stalid ,,tekur herslu“

\/

Timi

—— an forhitunar
_ _med forhitun

Hvada vinnsluhitastig

(forhitunarhitastig) d ad velja?

Fyrir seigherslustdl, fjadrastdl, vélastdl og kululegustdl
md setja eftirfarandi vidmidunargildi:

STALGERD VINNSLUHITASTIG °C
| Obléndud

0,3-0,4% C 100-200

>0,4% C 250
| Lagbléndud

<0,3%C 150-200

>0,3% C 200-250

Ryofri

13% krémstal 200-300

Fyrir hdblondud verkferastdl er erfitt ad setja al-
mennar reglur par sem val vinnsluhitastigs fer eftir
fyrri hitamedferdum, 16gun og sterd dsamt pvi hvernig
vidgerd er um ad reda.

Eftirfarandi vidmidanir er pé hegt ad hafa vid sudu
hertra verkfera:

m Forhitid upp { pad hitastig sem 4dur hefur verid
afglédad vio

Sj6did vid petta hitastig
Latid hlutinn kélna hagt

Eftir ad hluturinn hefur kéInad - afgl66id pd 4
nyjan leik

Handbaekur um suduefni.

228

A
© Lernia ‘ IDAN o



T 6.2.3 Innihald — Boklegt nam

Efni 6nnur en kolefnisblandad stal (CMn)

Sndum okkur aftur ad 1ldgblondudu stdlunum, sem geta
haft n6fn eins og:

55S17-Fe E295-A25CrMo4-34CrMo4-42Cr
Mo4 - OX 802 - HARDOX 400 - SKF 322 A - SKF
356 A - DOMEX 480 - BOFORS 0653 ofl.

Til eru margar adferdir til pess ad dkveda hazfilegt
hitastig forhitunar svo hattan 4 sprungumyndun verdi
sem minnst vid sudu 4 ldgblondudu stdli, en ein
almenn, algild adferd er ekki til.

Par sem engin ein algild adferd er til, pd eru hér nokkrar
dbendingar sem geta audveldad leitina ad svari vid
spurningunni um forhitun og hve mikla:

Forhitun kemur til greina ef:

Stdlid er hastyrksstdl (brotmork > 600 N/mm?).

Kolefnisinnihald stdlsins er meira en 0,25%.

Manganinnihaldid er meira en 1,5%.

Stalid er blandad med t.d. Cr, N1, Mo eda W an
pess ad vera austenitiskt.

B Efnispykktin er mikil.
W Stalid er stokkt vid stofuhita.

Hefilegt hitastig forhitunar fyrir ldgblondud stdl er
yfirleitt 4 bilinu 200-350°C.

Habléonduo stal
Habléndud stal — Verkfaerastal

Pad er erfitt ad gefa almenn rdd um hitamedferd {
sambandi vid sudu 4 verkferastdli. Petta 4 vid um stdl
eins og: SS 2140, 2550, 2710, 2260, 2310, 2312 (EN-
merkingar fyrir pessi stdl hafa enn ekki verid gefnar
ut).

Hitastig forhitunar radst ekki bara af iblonduninni,
heldur einnig af fyrri hitamedferdum, 16gun verk-
feerisins og efnispykkt.

Eftirfarandi rdd eiga p6 oft vid:

1. Forhitid hlutinn ad pv{ hitastigi sem adur hefur
verid notad.

2. Sj60id vid petta hitastig.
3. L4tid kélna hagt 1 ofni.

‘.. N © Lernia

Ef mégulegt er, pd er rétt ad afgléda ad nyju strax eftir
suduna. Afglédunarhitastig og bidtimi fer eftir stdlgerd
og pvi hve hart stdlid 4 ad verda.

Ryofri stal

Fyrir utan ldgblondud stdl eru framleiddar margar
gerdir af hablondudum stdlum. Af peim verdur hér
mest fjallad um ryofri stdl. Pau skiptast { austenitisk,
ferritisk, ferrit-austenitisk, martensit-austenitisk og
martensitisk rydfri stdl. [ dag eru austenitisku stdlin
peirra algengust, t.d. X5CrNil8 10.

Austenitisk stdl innihalda mikid af kromi, Cr (ca.
18%) og nikkel, Ni (u.p.b. 9%) en litid af kolefni.
Austenitiska uppbyggingin gerir pessi stdl vel sudu-
haf og moétanleg.

Astzda hinnar gédu métstodu rydfris stdls gegn ter-
ingu er ad i oxandi umhverfi myndast punnt oxidlag
4 yfirbordi stdlsins. Pad er krédm sem med surefni
myndar pessa himnu. Petta pydir ad krom er mikil-
vagasta iblondunarefnid, en innihald pess parf ad vera
yfir u.p.b. 12%.

Pratt fyrir ad ryofri stdl hafi 1itid kolefnisinnihald er
pad samt nog til pess ad stor hluti kolefnisins getur
myndad kromkarbita 4 kornamdrkum vid hitamed-
ferd vid 500-800°C. Petta hefur 1 fér med sér minnkada
teringarmotstoou.

Austenitisk ryofri stdl eru yfirleitt afgreidd { afglédudu
astandi (sldckglodad), p.e.a.s. afglédud vid hitastig 4
milli 1000°C og 1100°C og sidan snoggkeld til pess ad
hindra myndun karbita 4 kornam&rkum.

Edlisfraedilegur munur a ryoéfriu- og
6bléndudu stali

Hitaleioni krémstéls er adeins u.p.b. helmingur pess
sem hitaleidnin er hjd kolstdli. Hitinn helst pvi mun
lengur 1 rydfrirri sudu en { kolstdlssudu.

Hitapenslustuoull austenitisks stdls er u.p.b. 50% heerri
en fyrir kolstdl, og rafleidnimétstada rydfris stdls er
u.p.b. 4-7 sinnum meiri en kolstdls. Pess vegna verda
rydfriir sudupinnar audveldlega raudgléandi og eru pvi
oftast hafdir styttri en adrir.

Fyrir austenitisk stdl er hitastig 4 milli 800°C og 500°C
varasamt, vegna pess ad 4 bessu hitabili ttskiljast
kromkarbitar 4 kornamdrkum og valda minnkadri
teringarmatstodu. Lagt kolefnisinnihald er pvi kostur
pvi pd er minni hatta 4 kromkarbitum.
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Vid sudu 4 rydfriu stdli 4 alltaf ad reyna ad hafa Suduhaefi og eiginleikar
orkufledio eins lagt og mogulegt er. ryafrl’s stals

Flokkun og notkunarsvid rydfris stals.

Flokkur Samsetningarmork? fyrir SS:stal? Herdanleiki Segulnzemi Daemi um notkun
C% Cr % Ni % Mo %
Ferritisk <0,08 12-13,5 - Ekki Segulnaemt Efnidnadur
<0,08 16-19,0 - <2,5 | herdanlegt heimilistaeki
<0,20 24-28,0 - -
Martensitisk 0,09-0,35 1,0-14,0 - <1,2 | Herdanlegt Segulnaemt Verkfeeri, vélahlutir,
0,14-0,23 15,5-17,5 <2,5 vatnsturbinur
Martensit- <1,10 12-14 5-6 - | Heréanlegt Segulnzemt Vélahlutir
Austenitisk <0,05 15-17 4-6 0,8-1,5
Ferrit- 0,030 18-26 4,3-9 2,5-4,0 | Ekki Oliu- og gasvinnsla,
Austenitisk 0,10 24-27 4,5-7 1,3-1,8 | herdanlegt Segulnaemt efna- og
sellulésaidnadur
Austenitisk <0,12 16,0-19,0 6,5-12,0 - | Ekki Ekki Oliu- og gasvinnsla,
<0,10 16,5-18,0 8,0-10,0 |1,3-18,0 | herdanlegt segulnaemt efna- og sellulésa
<0,05 16,5-18,5 10,5-14,5 |2,0- 3,0 ionadur, matveela og
<0,030 17,5-28,0 13,0-34,0 |3,0- 6,5 byggingaridnadi

T Fleiri ibléndunarefni geta verio i stalinu eins og (Ti), niob (Nb), eir (Cu), kéfnunarefni (N) o.fl,
en pessi efni hafa ekki ahrif & stalflokkunina.

2 SS:stél = Stal fra Svenska Stél AB (SSAB)

Ymis notkunarsvio fyrir rydfri stal.

,,Offshore*, Réraleidslur, tankar.
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Efni 6nnur en kolefnisblandad stal (CMn)

Ferritisk stal

Helsta notkunarsvid og kostur ferritiskra stdla er
teringarmotstada 1 roku umhverfi. I samanburdi vid
austenitisk stdl hafa ferritisk stdl mun betri métst6du

gegn spennut@ringu.

Ferritisk stdl er jafnvel hagt ad nota vid hatt hitastig
og par sem pau innihalda ekki nikkel hafa pau géda
motstodu gegn brennisteinsriku afoxandi reykgasi.
Tilhneiging stdlsins til ad mynda stokkan sigmafasa
skiptir minna madli 1 notkun vid hatt hitastig.

Suduhafi ferritiskra stala er betri en martensitiskra,
en verri heldur en austenitiskra vegna pess hve stokkt
ferritid er og vegna hattunnar 4 aukinni kornasterd 4
hitadhrifasvedinu.

Stdlin verdur ad sjoda eins kalt og haegt er og fordast
skal suduferli sem valda miklu orkufledi. P6 verdur ad
skilja 4 milli eldri stdla eins og X6Crl7, sem verdur
ad forhita fyrir sudu (100-300°C) og hinna niitimalegu
ELI stdla (Extra Low Interstitials, t.d. X2CrNiMoTi
18-2) sem ekki parf ad forhita. Pad naegir ad fylgjast
med orkufledinu og halda pvi{ eins ldgu og mogulegt
er.

Austenitist suduefni er oftast notad par sem ferritiskur
sudumdlmur verdur mjog gréfkorndttur og stokkur.
Einungis par sem um er ad rada brennisteinsrikt
afoxandi umhverfi er radlegt ad nota ferritist suduefni.

Fyrir sudu 4 X2CrNiMoTi 18-2 er oftast notad 23Cr/
12Ni/2Mo suduefni og fyrir X16Cr26 er 29Cr/9Ni
passandi.

Martensitisk stal

Martensitisk stdl hafa mesta dlagspolid en einnig
minnstu teringarmdtstoduna. Notkunarsvid peirra
er par sem saman fer slit og tering eins og { vatns-
tirbinum og keflum 1 stdlvinnslu o.fl.

Vid sudu dugir ekki ad halda stdlinu heitu til ad koma {
veg fyrir myndun martensit, en ef hitastiginu er haldid
narri pvi sem parf til myndunar martensits verdur
HAZ austenitist og seigt medan 4 sudunni stendur og
umbreytist eftir suduna { martensit.

bad parf ad afgléda martensitid og minnka sudu-
spennurnar eftir suduna til pess ad koma 1 veg fyrir
myndun herslusprungna. Afglédunin 4 ad fara fram vio
650-800°C og b4 helst sem hitamedferd { tengslum vid
suduvinnuna, pd purfa sudurnar ad hafa kélnad nidur
fyrir u.p.b. 150°C.

‘.. N © Lernia

Til pess ad sudumdlmurinn verdi seigur eru martens-
itisk stal oft sodin med austenitisku suduefni, t.d 19Cr/
12Ni/3Mo. Pad skilur minna vetni eftir 4 hitadhrifa
svaedinu, og pvi parf ekki ad nota sérpurrkada basiska
pinna. Alagspol sudunnar verdur minna, en pé { flestum
tilfellum dsattanlegt.

Til pess ad audvelda sudu 4 pessum stdlum 4 bygg-
ingarstodum er pad oft ,,forsodid* inni 4 verkstedi, p.e.
a0 so00id er lag med austenitisku suduefni { raufarnar.

Martensit-Austenitisk stal

Martensit-austenitisku stdlin hafa ad mestu sama
notkunarsvid og pau martensitisku.

Par sem psssi stdl hafa minna magn martensits og par
ad auki nokkud minna kolefnisinnihald verdur pad
martensit sem fyrir hendi er ekki eins hart, pad lekkar
po6 ekki dlagspolid svo nokkru nemi.

Minna magn kolefnis og iblondu nikkels gerir ad
verkum ad suduhafi pessara stdla er betri en hinna
martensitisku. Yfirleitt parf ekki ad gripa til haekk-
ads vinnsluhitastigs, a.m.k. ekki fyrir stdlin 13Cr6Ni
og 16C5NilMo. Stdl af gerdinni 13Cr4Ni hafa minna
hlutfall austenits og purfa pvi ad hitna upp { u.p.b.
100°C fyrir sudu.

Stdlin eru oftast seig eftir sudu, en purfa pé 4 afglédun
a0 halda vid u.p.b. 600°C til pess ad fd bestu mogulega
eiginleika. Best er ad nota austenitiskt suduefni t.d.
19Cr12Ni3Mo.

Austenitisk stal

Austenitisk stal eru oft notud i roku umhverfi, iblondun
allt frd 18Cr7Ni til 27Cr31Ni4Mo eda jafnvel enn
meira blondud.

Med auknu krém- og molybdeninnihaldi pola stdlin
@ sterkari lausnir. Pad 4 vid um almenna taringu,
rifuteringu og pyttateringu. Mdétstadan gegn pytta- og
rifateringu er mikilveg par sem stdlin eru oft notud
par sem mikid er af klorsambondum.

Notkun 1 sj6 eda { selluldsaidnadi er algeng.

Suduhafi austenitiskra stdla er mjog god, par sem
HAZ verdur ekki stokkt eins og hjd t.d. ferritiskum
stdlum. Almennt 4 ad hafa orkufledid lagt, sérstak-
lega vid sudu mikid iblandadra austenitiskra stdla.
Pumalputtaregla er ad hafa mest 1,0 kJ/mm { orku-
flaedi og ekki meira en 150°C millistrengjahita.
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Austenitisk stdl med meira kolefnisinnihaldi, t.d.
X5CrNil810 og X3CrNiMo17-13-3 mynda, vid sudu,
kornamarkakarbita 4 hitadhrifa svadi, sem getur leitt
til kornamarkataringar { siru umhverfi.

Til ad vinna 4 méti pessu hafa verid préud stdl med
ldgu kolefnisinnihaldi. Onnur leid til pess ad leysa petta
vandamadl er ad blanda stdlid med niob eda titan sem
bindast kolefninu hradar en krémid er faert um og koma
pannig i veg fyrir ad krom myndist 4 kornamérkum.

Nutimaleg, hdblondud austenitisk stdl fyrir rakt, taer-
andi umhverfi hafa n@r undantekningarlaust ldgt
kolefnisinnihald, < 0,025%.

Suduefni fyrir austenitisk stdl eru ner alltaf s6mu
gerdar og grunnefnid, p6 heldur meira blondud til pess
ad vega upp 4 moti sigi o.s.frv. Stdl med iblondun allt
ad X2CrNiMol8-15-4 purfa suduefni sem myndar
5-10% ferrit { sudumdlminum. Petta er til pess ad
tryggja ad sudumdlmurinn storkni ad mestu { ferritisku
astandi, sem er gott med hlidsjon af hettunni 4 myndun
hitasprungna.

Hdblandadur austenitiskur sudumdlmur er -einnig
viokvemur fyrir endurupphitun sem er enn frekari
asteda til pess ad hafa gaetur 4 hitanum vid fjol-
strengjasudu.

Ferrit-Austenitisk stal
(duplex stal)

Ferrit-austenitisku stdlin eru stodugt meira notud en
pessa tegund stdls var af alvoru byrjad ad framleida 4
midjum dttunda dratugnum.

[ ferrit-austenitiskum stdlum eru sameinadir gédir
eiginleikar badi ferrits og austenits. Tveggja fasa
uppbyggingin verdur smdkorndtt, med ferritinni-
haldinu og iblondun kéfnunarefnis verdur stdlid narri
tvofalt dlagspolnara en austenitisk stdl.

A0 auki hafa duplex stdl gott spennutaringarpol
og pol peirra gegn pyttateringu er samberilegt vid
mikid iblondud austenitisk stdl. Pad er pvi ekki ad
undra ad pessi stdl hafi 4 skommum tima ndd mikilli
utbreidslu.
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Edlilegt
krominnihald

Lagt krominnihald

Kromkarbitar myndast pegar austenitkornin hitna
upp i 500-800°C.

I ‘ 3 * oy }"‘"‘-
Krdmkarbitar, asamt samdrattarspennum geta
valdid innbyrdis spennusprungumyndunum & milli
kristalla.

Vegna mikils dlagspols duplex stdlanna er haegt ad
byggja dr peim mun léttari stalvirki en ur eldri stalum
med samberilegu teringarpoli.
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Efni 6nnur en kolefnisblandad stal (CMn)

Pad er tvennt sem verdur ad hafa { huga vid sudu 4
duplex stdlum: Ef sodid er med mjog ldgum hita er
hatta 4 ad ferritinnihald sudumdlms og HAZ verdi
allt of mikid, og vegna pess ad ferritid tekur illa til sin

kofnunarefni myndast lika audveldlega krémkarbitar {

pvi.

Ef hins vegar sodid er med of hdum hita, sérstaklega
ef millistrengjahitinn er lika of hdr, er hatta 4
drskiljun 4 kornamorkum fasa, sérstaklega sigmafasa,
4 kornamérkum austenits og ferrits, en pad minnkar

badi dlagspol og taeringarpol.

Vandamadlid er pvi sterra eftir pvi sem efnispykktin
eykst. Fyrir minna iblondud duplex stdl af gerdinni
X2CrNiMoN22-5-3 (og minna blondud) er svigrimid
til sudu riflegt 40ur en petta gerist.

Pad ma fara allt upp { 2,5 kJ/mm { orkuflaedi og { sumum
tilfellum jafnvel meira, og 250°C { millistrengjahitastig
fyrir ,,superduplexstdlin® af gerdinni X2CrNiMoN25-
7-4, en hinsvegar er rétt ad halda orkufl@dinu undir 1,5
kJ/mm og millistrengjahitastiginu helst undir 150°C.

Petta eru pé mork sem 61l edlileg suda lendir innan.

Al og albléndur

Al er framleitt ur bauxit { tveimur prepum:
1. Ur bauxit er unnid dloxid.

2. Ur dloxid er framleitt 4.

Ur 2 tonnum bauxits er unnid ca. 1 tonn af dloxid.
25% af heimsframleidslu dals er unnid dr brotamalmi
(endurvinnsla 4ls).

Bauxit er raudleitur leir sem verdur til vid nattirulegt
nidurbrot bergtegunda sem innihalda 4l og inniheldur
ca. 25-30% 4dl. Bauxit inniheldur ad auki minna magn
jdrns og kisils. Pad er unnid dr jord i Astraliu, Brasiliu
og 4 Jamaica.

Edlis- og efnafraedilegir
als

e Létt - lag edlispyngd; 2,7 g/cm?.
e Sterkt - brotmork allt ad 700N/mm?,

eiginleikar

e Teringarpolid - pad myndar oxiohid sem hlifir.
e Leidandi - gédur leidari b&di hita og rafmagns.
* Audvelt { vinnslu med spéntdokuverkferum.

e Hegt ad yfirbordsmedhondla

e Suduheft - sjd um sudu.

e Lddanlegt - sjd um 160un.

e Endurvinnanlegt - eydist n@stum aldrei.

Ali er skipt i prja meginflokka

Flokkarnir eru; éblandad 4l (hreint dl), 6herdanlegar
melmi og herdanlegar melmi.

iblondunarefni

Al er oftast blandad par sem hreinn malmurinn er bysna
mjukur. Oblandad 4l er 99,0, 99,5 eda 99,7% hreint.
Oherdanlegar blondur innihalda 1itid magn af Mn eda
Mg 4 medan herdanlegar blondur innihalda Cu, Mg +
Si eda Zn + Mg.

Auki0 dlagspol 6blandads og dherdanlegs dls faest med
kaldvinnslu.

Herdanlegar blondur fa aukid dlagspol med uppleys-
ingarmedferod (upplosningsbehandling) og dldrun.

Suda als

Suda dls getur skapad viss vandamdl vegna oxi0-
huidarinnar sem { sifellu myndast. Mikilvagt er ad hafa
i huga, par sem dl binst gjarnan surefni.

B Oxidin eru seig og sterk — orsaka oft sudugalla

B Oxi0in bradnar ekki vid suduna — bredslumorkin
eru vio ~2.050°C.

B Oxi0in sekkur { sudupollinn — myndar inniluktar
agnir.

Ad sjoda al er ekki erfidara en ad sjéda stal

— bara 6druvisi

". N © Lernia
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Hreinsun raufar

Pag er afar mikilvaegt ad hreinsa dl fyrir sudu. Pad er
til pess ad fjarlegja sem mest af oxiohudinni en lika til
pess ad hreinsa burt fitu og gradur eftir klippingu o.fl.

Skarpa kanta eftir klippingu 4 ad slipa eda hefla og

gera dvala. Pad minnkar likurnar 4 rétargéllum og
formgdllum { sudunni. Suduklemmur eru gott hjalparteeki vid alsudu.

Suduvandamal

Pau vandamadl sem koma upp vid suduna eru fyrst og
fremst vegna hinna sérstoku eiginleika dls:

e Ha4 hitaleidni (4 x hitaleidni stéls)
e Har penslustudull

e Mikil hitap6rf vid suduna

e Dregur sig mikid

Til pess ad vinna 4 méti vandmdlunum sem petta skapar
er hegt ad:

¢ Nota suduklemmur

* Punktsj6da

Slipun er géd adferd til ad fjarlsegja oxiéhud. Munid
ad nota rétta gerd slipiskifu! begar gaedakréfur eru
haar verdur ad pvo alid eftir slipun, t.d. med aceton.

Hreinsun med virbursta er ahrifarik adferd. Til ad koma i veg fyrir oxidrendur i stufsuéum a ad

Munid ad nota adeins rydfria bursta a al. gera fugukantana avala. Til pessa eru til sérsték
verkfeeri.
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Samdrattur

Vio alla bredslusudu verdur samdrattur i vinnslu-
stykkinu.

Samdréttur verdur vegna pess ad rummadl sudupolls-
ins minnkar samtimis pvi sem upphitad efnid dregst
saman.

Afleidingin er stadbundnar formbreytingar sem verda
meiri vid dlsudu en vid stdlsudu.

Suda - samdrattur - formbreytingar

Peir peattir sem dkvarda steerdir samdrdttarspennu eru
efnispykkt, suduadferd, raufar og orkufledi.

Vandamdlid minnkar med vidbotar suduefni og med
notkun suduklemma. Gott skipulag 4 suduvinnunni er
einnig mikilvegt.

Suduhaefi als

Flestar gerdir dls er hagt ad sjéda. Til hinna vel
suduhefu teljast:

+ Oblandad 4l (allar gerdir)

J Oeréanlegar melmi (flestar)

* Herdanlegar melmi (vissar gerdir)
Til torsjédanlegra teljast:

o Oerdanlegar melmi (vissar gerdir med miklu Mg-
innihaldi)

* Herdanlegar melmi (Cu- og Pb-blandadar).

Suduadferdir

Algengustu adferdirnar vid dlsudu eru hlifdargas-
sudurnar TIG og MIG.

TIG-suda er notud vid sudu { punnt efni < 9 mm,
vid sudu frd annarri hlid og pegar 6skad er godrar
yfirbordsaferdar. MIG-suda er notud i gréfara efni >
3 mm, pegar porf er 4 miklum suduhrada og pegar
dhersla er 16g0 4 litlar formbreytingar.

MIG-suda med pilsandi ljosboga gerir kleift ad hafa
betri stjorn 4 sudupollinum vid sudu 4 punnu efni (1,5
mm), ljosboginn verdur stédugri og sprautid minnkar
til muna.

Pinnasuda dls er moguleg, en ekki er melt med henni
ef sudan parf ad pola mikid dlag.
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Al er nzer eingéngu sodid med hIifééfgsuéunum
TIG eda MIG.
Ljésmynd: AGA.

Hlifdargas

Hlifdargas vid dlsudu 4 ad vera ovirkt (inert). Al-
gengast er ad notad sé argon, sem veldur minna sprauti
en helium sem aftur 4 mdti gefur heitari ljosboga og
dypri innbredslu.

Pegar krofur um innbredslu eru miklar, t.d. vid
kverksudu, er notud blanda argons og heliums.
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Suduefni

Vid sudu dblandads dls og Sherdanlegra melma er
notad suduefni somu gerdar og grunnefnio.

Herdanleg melmi eru oftast sodnar med suduefni sem
hefur mikid magn kisils (Si) eda mangans (Mn). Petta
er til pess ad koma 1 veg fyrir hitasprungur.

LAdun

Al er hagt ad hardléda bxdi med gasloga, 16di og
flixefni og med sjalfvirkri 16dun, t.d. vakiml6dun dn
flixefnis.

Framleidsla
og notkunarsvio

Al er framleitt sem plotuefni, renningar, stangaefni og
blokkir sem notadar eru { dlsteypu. Al er notad 4 6llum
hugsanlegum svidum, allt frd dlpappirnum 1 eldhudsinu
til gervihnatta. Mest er pad notad { byggingar, kassa
fyrir rafeindateki, rafleidslur, vélar, girkassahus, bdta,
lendingarpalla fyrir pyrlur, gashverfla og umbudir
undir drykki.

Radlegt val suduefnis vid sudu dlikra alblandna
Finnidé tegundarnafn eda SS- »Grunnefni B, asprungumyndun, taeringarpol,
numer pess grunnefnis sem bar med er fundid pad alagspol, sudueiginleika og
a ad sjoda i dalkinum undir suduefni sem maelt er med. lita-samraemi eftir rafbrynjun.
»@Grunnefni A% Fylgid rédinni
til haegri par til komid er beint Munid ad suduefni getur haft
fyrir ofan vidkom-andi efni i mismunandi ahrif a eiginleika
suduskeytanna, td. hvad
vardar haettu
Grunn-
efniA ¢
AI99,7 AI99,8
AI99,5 AI99,5Ti | AI99,5Ti
AI99,0 AI99,5 | AI99,5
AlMn AI99,5Ti | AI99,5Ti |AI99,5Ti
AIMn(Mn) | AI99,5Ti | Al99,5Ti |AI99,5Ti | AIMg3
AlMg2 AIMg5 | AIMg5 |AIMg5 | AIMg5
AlMg3 AIMg3 | AIMg3 |AIMg3 | AIMg3 AlMg3
AlMg4,5Mn| AIMg5 | AIMg5  |AIMg3 | AIMg5 AlMg5 | AIMg4,5Mn
AIMgSi AIMg5 |AIMg5 |AIMg5 | AIMg5 AIMg5 | AIMg5 AISi5
AISi5 AISi5 AlMg5
AizZnMg  |AIMg5 | AIMg5  [AIMg5 | AIMg5 AIMg5 | AIMg5 AIMg5 |AIMg5
AlMg4,5Mn AlMg4,5Mn
Grunn- » |AI99,7 [AI99,5 [AIMn  |AIMg1(Mn) |AIMg3 |AIMg4,5Mn|AIMgSi |AlZnMg
efni B AI99,0 AlMg2
SS nr 4005 4005 4054 4106 4120 |4140 4104 4425
4010 4212

Tafla yfir suduefni (Ur vérulista Migatronics).
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Eir og eirmelmi

Eir er unninn dr mdlmgryti sem inniheldur adeins
u.p.b. 0,8% eir. Med hdpréudum hreinsunar- og ur-
vinnsluferlum getur vinnslan samt verid ardsém.
Malmgrytid getur ad auki innihaldid bly, zink,
brennistein, gull, silfur, platinu, selen og arsenik.

Eirinn er raudbrdnn 4 litinn og hann er mjikur og
seigur. Pad eru tvaer adferdir notadar vid vinnslu eirs
ur malmgrytinu: Hreinsun eda rafgreining, sem er betri
adferd og skilar afurd med minni 6hreinindum.

Edlis- og
efnafraedilegir eiginleikar
-Eir hefur hda edlispyngd, 89 g/cm’.

-Eir hefur hd brotmérk.

-Eir er teringarpolinn.

-Eir leidir mjog vel badi rafmagn og hita.

-Eir er audvelt b&di ad kaldvinna og heitforma.
-Lédun hentar mjog vel fyrir eir.

Eir flokkast venjulega 1 fjorar dlikar gerdir:

e Surefnismettadur eir

e Surefnissnaudur eir (OF)

e Afoxadur eir (sturefnisinnihald bundid)

e Eir med litlu magni ibléndunarefna

Eirmelmi eru til demis messing (eir og zink), af
ymsum gerdum eins og alfamessing, alfabeta-mess-
ing, blyblandad messing, specialmessing dsamt
nikkelmessing (nysilfur).

Annar flokkur eirmelma er brons (eir og tin). Algengustu
gerdir eru tinbrons, dlbrons, kisilbrons og koparnikkel.
Eir nytist fyrst og fremst { afurdir eins og rafleidara,
pakkladningar, vatnshitara, varmaskipta, ror o.fl.

Surefnismettadur, surefnissnaudur
og afoxadur eir

Strefnismettadur eir er framleiddur med einfaldri
steyputekni { surefnisriku andrimslofti og inniheld-
ur u.p.b. 0,02% sdrefni. Hann er vidkvemur fyrir
»vetnisveiki® (vitensjuka).

Surefnissnaudur eir er framleiddur med pvi ad brada

nidur og steypa 4 ny rafgreindan eir vid afoxandi
adstadur.
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Desoxideradur eir inniheldur nokkra pisundustu hluta
ur présenti af fosfér — allt ad 0,020% sem bindur
surefnid.

Desoxiderudum eir er ekki eins hzett vid vetnisveiki. A
hinn béginn eru leidnieiginleikar hans verri.

Hann er notadur { prystikita, valsa { pappirsfram-
leidslu o.p.h.

Eir med iblondunarefnum hefur betra dlagspol, batta
skurdarh®fi, og hakkad afglédunarhitastig. Hann er
notadur { kela { bilum, varmaskipta o.fl.

Suduhaefi

Eir er haegt ad 160a og sjéda dn mikilla vandreda. Pau
vandamadl sem geta komid upp eiga retur ad rekja til
hinnar miklu hitaleidni eirsins, mikillar hitapenslu og
pess ad bradin gefur frd sér gas sem veldur ttfellingum
vid storknun og loftbélum.

Hitinn leidist burt frd sudunni allt ad 15 sinnum
hradar en { stdli, og pvi parf forhitunin ad vera mikil,
suduhitinn mikill og sudupollurinn stor.

Hitapenslan veldur eiginspennu og formbreytingum.

Herslumeohondlad efni mykist vegna suduhitans og
surefnismettadur eir myndar eiroxidir 4 kornamork-
um { HAZ sem gerir efnid stokkt. Hetta getur verid
4 vetnisveiki ef vetni kemst ad sudunni, t.d. frd gas-
loga.

Vetnisveiki

Eins og komid hefur fram inniheldur viss gerd eirs
smavegilegt magn sdrefnis (nokkra hundrudustu
hluta dr présenti). Vid stofuhita er petta surefni { formi
eiroxios sem { smdsjd er haegt ad greina sem sérstakar
efnisagnir. Ox{0in hafa ekki merkjanleg dhrif 4 dlagspol
efnisins en valda vetnisveiki ef efnid er gl6dad {
afoxandi andrimslofti. Vetni frd afoxandi andrimslofti
prengir sér inn { eirinn og verkar med eiroxidinu vid
myndun vatnsgufu, sem sprengir sundur malminn (Sja
mynd).

Petta vandamadl er ekki fyrir hendi 1 sdrefnissnaudum
eda desoxiderudum eir.

Vetnisveiki
i surefnis-

mettudum
eir.
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Ad sjoda eir

Logsuda er vel nothef, sérstaklega fyrir messing.
Annars er notud MIG- og TIG-suda.

Pinnasuda er einnig nothaf en er sjaldan beitt.

Undirbiningur suduskeyta: suduskeytin parf ad fasa ef
efnispykktin er > 5 mm med 60-70° horni, V eda X-
rauf, 1,5-3 mm nef, < 2 mm sudugap.

Tinbrons parf opnari rauf, allt ad 90°.

Annao:

Flest eirmelmi eru vidkvem fyrir yfirbordsgollum,
allar missmidar og gallar svo sem kantsdr o.p.h. verdur
pvi ad fjarlegja med slipun eda 4 annan hatt.

Hreinla®ti er alger naudsyn. Fita, éhreinindi og oxid
verdur ad hreinsa vandlega burt.

Forhitun:
Eir Fyrir TIG ef efnispykkt er yfir 4 mm,

Fyrir MIG ef efnispykkt er yfir 8 mm,
Forhitun { 300-600°C, eftir efnispykkt.

Brons  Varkdrni skal vioh6fd svo hitastigio sé

ekki 4 pvi bili par sem seiglan er litil.
Snogg keling nidur fyrir afgerandi hitastigssvadi.
Engin medhondlun undir 600°C

Minnsta mogulega hitun vid suduna, fdir
sudustrengir

Minni hitaleidni en 1 eir, minni forhitun
Engin forhitun fyrir punnt efni

Fyrir grofara efni 100-150°C nagir oft ad forhita
byrjunarstad sudunnar

Framleiosluaoferoir

Nikkel er framleitt med tveimur adferdum. Onnur
byggir 4 pvi ad fyrst er framleitt nikkelox{d, sem er
afoxad svo ur verdur s.k. nikkelsvampur, p.e. nikkel
ndnast 1 duftformi. Yfir nikkelsvampinn er sidan leitt
koloxid, sem breytir honum { nikkelsamband { gas-
formi, nikkel-karbony].

Med hitun er sidan nikkel-karbonylid latid sundurfalla
og nikkel { malmformi fellur tt.

Petta s.k. mondnikkel er selt { kdluformi.

Med hinni adferdinni er fyrst unnid ,,6hreint™ nikkel
med bredslu og afoxun, sem sidan er hreinsad med
rafgreiningu. Petta nikkel er selt sem rafhidadar
plotur { sterri eda minni einingum til iblondunar eda
nikkelhddunar.

Edlis- og efnafraedilegir eiginleikar

Nikkel hefur medal annars eftirfarandi einkenni:
Pad er silfurhvitt 4 litinn

Pad er segulnemt

Pad hefur hda edlispyngd (8,9 kg/dm?)

Pad er mjog sterkt badi vid hatt og gt hitastig

Pad hefur afar mikid taeringarpol

Pad er audvelt ad sjoda

Hlutir ar nikkelmelmi.
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Nikkelblondur

Nikkelmelmi og notkunarsvio

Nikkelblondur eru fyrst og fremst notadar pegar éskad
er eftir miklu teeringarpoli vid erfidar adstedur eda pd
ad krafist er mikils dlagspols vid hdan hita.

Vissar nikkelblondur henta vel til notkunar vid afar
lagt hitastig.

Par sem enn eru ekki til nema fdir stadlar yfir

nikkelblondur pd eru paer enn sem komid er seldar eftir
framleidslun6fnum sinum.
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Monel
(Ni 66-67%, Cu 30%, Fe 2-3%, Mn 1%)

Sérstaklega teringarpolid. Gott dlagspol vid hatt
hitastig. Mest notad { efnaidnadi og vid framleidslu
flugvéla.

Inconel
(Ni 60-75%, + Cr, Mo, Fe Nb)

Af pessu eru til nokkrir mismunandi gedaflokkar. Allir
hafa gott eda mjog gott spennuteringarpol. Sumar
gerdirnar eru mest notadar { suru umhverfi, adrar {
klérmettudu umhverfi. Gott dlagspol vid hdtt hitastig.
Notkunarsvidid er { efnaidnadi, { gufuhverflum og vid
olfuhreinsun.

Incoloy

(Ni 42%, Cr 22%, Mo 3%, Ti 1%, Fe rest) Mjog gott
teringarpol, og gott dlagspol 4 hitabilinu -180 til +
1100°C. Notad { efnageyma.

Hastelloy

(Ni 45-60%, + Cr, Mo, W, Fe) Hastelloy er til {
nokkrum gadaflokkum. Gott teringarpol. Notkun-
arsvid Hastelloy C-276 er sturt- og klérmettad um-
hverfi. Hastelloy G30 endist mj6g vel 1 fosforsyru.

— o
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Nikkelmelmi hafa vidtaekt notkunarsvid, sérstaklega i efnaiénadi.

Suduaoferdir

Nikkelmelmi er haegt ad sjéda med gédum drangri og
nota til pess TIG-sudu eda MIG-sudu med gegnheilum
eda rorpredi. Eins er hagt ad nota pinnasudu.

Damigerd vandamal

Nikkelmelmi eru vel suduhaf en vandamal geta komid
upp ef hreinsun suduraufa er 6fullnegjandi.

Vandamalid orsakast af oxidum sem hafa herra
bredslumark en grunnefnid, og geta ordid eftir {
sudumalminum.

Rétt dour en sodio er 4 ad hreinsa suduraufarnar {
rennibekk eda med slipun. Burstun dugir yfirleitt
ekki til pess ad fjarlegja oxidin. Svo vel sé€ skal sidan
hreinsa badi suduraufar og suduefni med fituhreinsandi
efni. Sudumadurinn 4 ad sjalfsogdu ad vera med hreina
hanska.

Ba0i forhitun og adrar hitamedferdir geta komid til
greina fyrir nikkelmelmi, en hafa verdur  huga ad hver
gerd hefur sina sérstoku eiginleika.
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Titan og 6nnur sérsték efni

Titan - efni dagsins i dag og
framtidarinnar

Titan er eitt af nfu algengustu frumefnum fasta hluta
jardskorpunnar.

Heimsframleidsla 4 hreinu titan er meira en 100.000
tonn 4 dari. Sterstu framlei®dendurnir eru Russland,
Bandarikin og Japan.

Titan er efni dagsins 1 dag og framtidarinnar par sem
sifellt meiri kréfur eru gerdar um litla pyngd, dlags-
pol og métstodu gegn teringu. Notkun titans og titan-
melma eykst stédugt.

E0dlis- og efnafredilegir eiginleikar:

* Edlispyngd titans er adeins 4,5 g/cm? (stdl 7,9
g/cm?). Pessi ldga vikt gerir ad titan telst til
Iéttmdlma.

e Titanmelmi eru samberilegar vid bestu
smidastdlin.

e Titan er métanlegt.
e Raf- og hitaleidni titans er lag.

e Titanmelmi er haegt ad nota vid allt ad ca. 400
stiga hita’C.

e Titan verdur ekki stokkt, pad heldur seiglu sinni
nidur { —270°C (ndnast alkul).

e Titan er haegt ad nota vid adstedur par sem
teringarhatta er afar mikil, vegna eiginleika
oxidhuidarinnar sem pad myndar, TiO,. Oxi0id er
afar teringarpolid og er sjdlfleknandi hid sem er
u.p.b. 0,01 mm pykkt.

Ef hidin skadast og umhverfid inniheldur strefni
i einhverju formi — pa tekur titanid til sin sturefniod
og myndar nyja hid. [ sirefnislausu eda afoxandi
umhverfi veikist oxidvornin.

Teeringarpol

Oblandad titan hefur afar gott teringarpol gagnvart t.d.
roku klorgasi og klérsambondum eins og koltv{ildi,
sjo og keelivokvum. Vid slikar adstedur hefur titan
yfirburdi fram yfir 6nnur efni.

Preytupol

Titaner viokvaemt fyrir yfirbordsgéllum ogpess vegna
hefur yfirbordséferd pess mikil dhrif 4 preytupolid.
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Til deemis hafa syni med slipad yfirbord meira preytupol
en syni med vélunnid yfirbord.

Heitvinnsla

Titan er haegt ad valsa og eldsmida. Hitastigid 4 ekki
ad fara yfir 900°C, vegna pess ad titan getur tekid til sin
badi surefni, kofnunarefni og vetni. Efninu skal halda
heitu eins stutta stund og haegt er.

Kaldvinnsla

Kaldvinnsla titans er moguleg ad vissu marki. Djip
pressumoétun verdur mun audveldari ef efnid er hitad,
100-200°C er nzgjanlegt.

Hitameodferd

Kaldunnid titan er haegt ad spennulosa med afgléo-
un vid 500°C { 20 mindtur. Mikid unnid titan parf ad
endurkristallast med gl6dun vid 700°C { 20 minttur.

Suduadferdir

TIG-suda er algengasta adferdin vid sudu titans.
Plasmasuda er einnig heppileg vid vélrena sudu.

Sama hvor adferdin er notud, pd verdur ad hlifa badi
brddnum mdlminum og nerliggjandi upphitudum
svedum vid dhrifum andrimsloftsins og fyrir efnum
sem gefa frd sér virkar loftegundir. Petta dttilokar
notkun b&di log- og pinnasudu par sem paer adferdir
byggja 4 pvi ad nota virkt gas.

1. Festing fyrir sudubyssu.

2. Roér til ad tengja vid hliféargas.

3. Gaskapa.

4. Svampkennt efni sem tryggir jafna
dreifingu hliféargassins.

Daemi um dragskd fyrir TIG- og MIGsudu titans.
(Fra AGA. Hvernig hlifa skal topp- og rothlid sudunnar)
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Hafa ber i huga:
B Skiljio titan frd stalhlutum vid vinnslu

B Breidid yfir titanhluti til pess ad hlifa peim vid
rykognum 1 loftinu

Hafid verkferi sem adeins eru notud { titan
Hreinsid suduraufarnar rétt fyrir sudu

Notid alltaf hreina hanska

Sududrangurinn er metinn eftir lit oxidhddarinnar
na&st sudunni. Hilmgulur eda silfurhvitur litur ber
vott um géda sudu

Notkunarsvio

Titan er notad 1 ror, loka, varmaskipta, delur og geyma
og jafnvel sem kla@dning inni { bunadi til bleikingar og
1 60rum i0nadi par sem klérsambond eru notud.

Titan er mikid notad vid smidi geimflaugna.

Steypujarn

Steypujdarn er jarn, blandad med meira en 2% kol-
efnis. Pannig hljomar skilgreiningin, og eins og fram
kemur pd er pad hid mikla kolefnisinnihald sem skilur
steypujdrn frd hinum ymsu stdltegundum.

Af steypujdrni eru til fimm gerdir:
e QGritt steypujarn

e Seigjarn

e Hyvitt steypujarn

*  Aducerjdarn

« Iblandad steypujdrn

Steypujdrn er torsodid vegna pess ad { pvi er kolefni {
grafitformi og/eda karbitar. Pessi efni losna og mynda
uppbyggingarformid cementit sem er hart og hefur
mikréuppbyggingu sem er dkaflega vidkvem fyrir
sprungumyndun.

Steypujarn hefur ldg brotmdork og enga seiglu.

Af ymsum dstedum verdur samt sem adur stundum
ad sjoda steypujarn. Pad getur verid um ad reda baodi
samsudu steypujdrnshluta og steypujdrn vio stdl.
Algengust er samt vidgerdasuda, badi 4 hlutum ur

steypujdrni sem hafa brotnad eda slitnad, og 4 géllum
sem hafa myndast vid steypuna.
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Suduhaefi

Besta suduhafi hafa ferritisku steypujdrnin (gratt
steypujarn) sérstaklega ferritiskt seigjarn, en hvitt
steypujarn hefur hins vegar mjog takmarkada sudu-
hefi.

[ einféldum tilfellum er hagt ad ,kaldsjéoa™, p.e. ad
sj60a 4n forhitunar (<100°C). I neydartilfellum er hagt
ad sjoda med oblondudum pinnum, en pd er haetta 4
ad steypujarnid verdi afar hart, sem utilokar frekari
vinnslu. Algengara er ad nota pinna sem blandadir eru
med nikkel eda bronsi.

Sj6did u.p.b. 25 mm.

Hamrid suduna til ad losa um
hugsanlega spennu.

S.k. kaldsuda er framkvaemd pannig ad ca. 25 mm eru
sodnir i einu og latnir kdlna i ,,snertihita“ (ca. 50°C).
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Suda { sterri hluti veldur meiri spennu. [ slikum
tilfellum getur gengid betur ad ,,hdlfhita” (100-300°C)
og sjoda med nikkelpinnum.

Ef um flokna og erfida hluti er ad r@da er malt med
fullri forhitun (300-600°C) og steypujarnspinnum.

[ slikum tilfellum, eins og vid alla sudu, eiga hlutirnir
ad vera hreinsadir af olfu og feiti.

Steypuhuid og hugsanlegar sandleifar i efninu verdur
ad fjarlegja med slipun, og raufin parf ad vera opnari
en vi0 stalsudu, helst med vel afrinnada kanta. Suda
i laréttri stodu er best, en pad eru til pinnar sem eru
etladir til stodusudu (t.d. Castolin 2230).

Notid eins granna pinna og hagt er. Peir breeda minna
af grunnefninu og par med verdur hitadhrifasvadid
(HAZ) minna.

Sudustrengina 4 ad hamra strax eftir suduna til pess ad
mynda prystispennur og vinna 4 méti samdreetti.

Mikilvagt er ad sj6da { giginn { lok sudunnar. I gignum
geta verid smdsprungur sem audveldlega geta teygt ur
sér og stekkad.

Hitameodferd

[ erfidum tilfellum og pegar efnispykktin er mikil getur
verid porf 4 viobotar hitameodferd.

bad getur verid spennulosun med afglooun sem fer
fram vid 500-560°C og med bidtima (pann tima sem
efnid er fullheitt) sem er ca. 1,5 timi/25 mm efni med
hagri kélnun. Beatir dlagspolid.

Normalglooun (cementitupplausn) fer fram vid 900-
920°C og med um 3 klst. { bidtima. Heg kélnun.

Blondudu steypujdrnin, gjarnan af gerdinni hvitt
steypujdrn, eru oft notud { slithluti (hdrpur o.p.h.). Til
peirra teljast s.k. Nyhord steypujarn. Pau eru yfirleitt
ekki suduhef.

Half-heit suda (100-300°C) feer hér hjalp med
vidbotar-hita til pbess ad efnid penijist jafnt ut.
(Algengt i floknari tilfellum).

Sprungur eru stoppadar med pvi ad bora gat
framan vid sprunguendann. Kannid fyrst med
sprunguleitarvékva hve I6ng sprungan er. Geetid
bess ad hreinsa vékvann vandlega burt adur en
hafist er handa vid suduna.

HEIMILDIR.

Handbeakurr frd Castolin, ESAB, AGA, Migatronic, Sandvik. Utgéfur m.a. fra Svetskommissionen/IVA
Karlebo Materialldra. Eigid efni: Adrian Bailey, Jan Jonsson, Bengt Westin
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Upprifjun: Sudugallar

T 6.2.4 Upprifjun: Suougallar (E8.2.1,M6.2.4)

Upprifjun — Ahrif sudunnar a
oryggio

SjaM 2.2.2 0g M4.2.5.

Yfirlit — vérugallar vegna gaeda-
brests i suduskeytum

Alvarleg 6hépp
i sodnum mannvirkjum

[ mitima honnun er pad ad verda vidtekin venja ad
nyta pvi sem nest til fullnustu burdarpol efna med pvi
ad nota hdproadar reikniadferdir til pess ad reikna tt
lagmarksefnisporf.

Samskeyti i flestum mannvirkjum eru yfirleitt nytt 4
sama hatt og grunnefnid, sem pydir ad til demis sudur
verda fyrir & meira dlagi.

Af ymsum dstedum eru sudur oft veikustu hlekkirnir
i stalvirkjum. Pvi er ekki ad undra ad pegar farid er
yfir tolfredi slysa og dhappa sem ordid hafa i sodnum
mannvirkjum, ad sprungumyndun vid sudur og rof sem
byrja { sudum sé helsti orsakavaldurinn.

Ahrif formgalla

Algeng dsteda uppsofnunar spennu eru kantsdr 4
morkum sudu og hitadhrifasvedis (HAZ). Jafnvel pott
ekki s€ um kantsdr ad reeda getur annar galli vid suduna
att sér stad, of hdr og brattur kifur en hann myndast ef
sudan er of kold p.e. pykkfljotandi sudupollur, eda ad
suduhradi er of litill.

Formgallar hafa slem éhrif 4 seiglu, preytupol og
teringarpol (spennutzring). (Sjd mynd).

Efnisgallar

Samanborid vid grunnefni sem er plastiskt unnid,
er ekki haegt ad reikna med sams konar gallaleysi {
sudum.

Jafnvel pott ekki s€ um eiginlega sudugalla ad reda,
eins og tiltélulega storar sprungur, gjall eda loftbolur
— eru n&r undantekningarlaust einhverjar gjallleifar og

mikrébolur 1 sudum.

betta 4 sérstaklega vid 4 breedimorkunum par sem

". N © Lernia

efnid hefur ad hluta til brddnad. Pessir smagallar hafa
einkum dhrif 4 preytupolid.

Suduspennur

Vegna storknunarsamdréttar { sudumdlminum o.fl.
verda suduspennur alltaf eftir { og { kringum suduna ad
suduvinnu lokinni.

Ein leid til pess ad minnka suduspennurnar er ad
hitamedhondla suduna pegar suduvinnunni er lokid.
Suduspennur hafa dhrif 4 seiglu, preytupol og
teringarpol (spennut@ring).

Ahrif d uppbyggingu

bear breytingar sem geta ordid 4 uppbyggingu efnisins
eru m.a. hersla ad hluta til eda ad 6llu leyti, breytingar
4 kornasterd og dhrif vegna breytts utskiljunarferlis.
Breytingarnar 4 uppbyggingunni hafa sidan dhrif 4
eiginleikana. Pad er fyrst og fremst seiglan {f HAZ sem
verdur fyrir dhrifum.

Hér 4 eftir er farid yfir tvo demi um skada par sem
meginorsok brotsins md rekja til sudu og fram-
kvemdar sudunnar. Skadarnir hafa ordid vegna
afgerandi mistaka sem gerd hafa verid vid skipulag eda
framkvaemd sudunnar (Sjd nestu sidu).

Formgallar hafa slaam ahrif & seiglu, preytupol og
taeringarpol (spennutzering).
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1. Brotid lyftiok i hjélagréfu

Lyftiok brotnadi i hjélagréfu eftir dedlilega stuttan
notkunartima. Okid var gert dr steypustdli, Ox 812.
Vid sjonskodun brotsins virtist um stokkt brot ad reda.
Einkenni 4 brotyfirbordinu bentu til pess ad brotid hefoi
byrjad vid dsodnar styrkingarplotur 4 ofanverdu okinu.
Logun oksins og stadsetning brotsins sjdst 4 myndinni
fyrir nedan.

Vid smdsjdrskodun 4 brotyfirbordinu komu 1 1jés litlar
sprungur, 1 til 3 mm djdpar, upp vid hverja og eina

Sprungur

O Brot /

Mynd af lyftiokinu par sem brot og sudur
eru merktar inn.

:Sprungur

hinna bpriggja styrkingarplatna.  Sprungurnar voru
4 morkum sudanna og vinnsluefnisins og geta hafa
myndast { tengslum vid framkvaemd sudunnar eda
vegna malmpreytu i notkun. Vid kritiska sprungustaerd
eda dlag hefur brotid myndast ut frd sprungunum.
Brotid hafdi byrjad vid paer sudur sem lagu pvert 4 adal
alagsstefnurnar 1 okinu. Med pvi einfaldlega ad sleppa
pessum sudum, sem voru 6naudsynlegar fyrir styrk
oksins hefdi hattan 4 brotinu minnkad verulega.

2. Brotin kedja i s6gunarbordi

Kedja sem stillir sdgunarbord brast eftir notkun {
skamman tima.

Hlekkirnir voru 200 x 100 x 15 mm og boltarnir voru
35 mm { pvermadl. Vid frumskodun kom 1 1jés ad upphaf
brotsins var { 60rum hlekknum, { tengslum vid sudu vid
boltann, sja mynd til haegri.

Vid mikrérannsékn 4 pverskurdi sudunnar 4 milli
hlekks og bolta narri upphafspunkti brotsins kom {
1j6s hatt hlutfall martensits { HAZ. Petta var einkum
dberandi 1 tengslum vid efnid { hlekknum, par sem
martensitid virtist ad auki naer alveg dafglédad. Vio
horkumalingu reyndist harkan vera 4 bilinu 630 til 750
HV { HAZ.

Ekki var skjalfest ur hvernig efni hlekkirnir { kedjunni
voru gerdir, en rannsokn 4 uppbyggingu pess leiddi {
1j6s ad pad var normaliserad stdl med tiltSlulega miklu
kolefnisinnihaldi, 0,6 til 0,7%.
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Boltinn var gerdur ur seighertu stdli. Lokamat var,
ad upphafsbrotid veri stokkt brot orsakad af onogri
seiglu dsamt sprungumyndunum { HAZ. Sudan hafdi
greinilega verid framkvaemd dn tillits til pess um
hvernig efni var ad rada. Par stdlgerdir sem voru
i kedjunni er varla hegt ad kalla suduhazfar undir
edlilegum kringumstedum. Adeins er hegt ad sjéda
slik efni med ds@ttanlegum drangri ef beitt er verulega
hakkudum vinnsluhita.

Sudur /

Alagsbrot

Upphafsbrot

Rissmynd af kedjuhlekk.
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Upprifjun: Sudugallar

Lykilhlutverk sudumannsins
i tryggingu sudugadanna

Sodin samskeyti...

...vid gefum peim ekki oft gaum, hvort sem pau eru
4 reidhjolastatifi, { bat, 4 brdarmannvirki eda { flug-
vél. Vid reiknum einfaldlega med pvi ad verkid sé
framkvamt eftir settum reglum og hafi tilskilin gadi.

Vid gerum rdd fyrir ad sd sem hefur sodid pessi
samskeyti hafi hlotid videigandi menntun, ad sudan
hafi farid 1 gegnum gadaeftirlit samkvemt gildandi
stodlum og reglum og ad framleidslufyrirteekid taki
abyrgd 4 peirri voru sem vid notum.

Sudumenn bera mikla dbyrgd og eru kannski undir

meiri eftirliti en nokkur 6nnur starfsstétt.

Pad er pess vegna sem virkt gedatryggingarkerfi er
naudsyn { suduidnadi, gedatryggingarkerfi fyrir bedi
framleidslu og starfsfolk. Til eru ymsar reglugerdir og
stadlar sem eru til hjdlpar vio petta, t.d.:

m IST-EN-ISO 9000, Gadastjérnunarkerfi

m [ST-EN-ISO 9001, 9002 votta fyrirtaeki sem starfa
4 suduteknilegum vettvangi

[ST-EN 729 Gadakréfur og styring vid suduvinnu

IST-EN 719 Kr6fur um hafni starfsmanna vid
suduvinnu

m IST-EN 287 Hafnispréfa i sudu

Eftirlitio og mikilveegi
skaolausra préfana vid ad finna
sudugalla sem gaetu mogulega
valdid haettu og miklu tjoni

Login um dbyrgd framleidenda byggja 4 tilvisunum
Evrépupingsins og fela medal annars 1 sér ad:

B framleidandinn lytur skjalfestingarskyldu

B varan skal vera framleidd samkvemt videigandi
krofum

B honnunargdgn og framleidsluleidbeiningar 4 ad
geyma { minnst tiu ar

suduferlar skulu skjalfestir

framleidanda ber skylda til ad sjd til pess ad 6hopp
sem rekja md til vorunnar endurtaki sig ekki.
Abyrgdin nzr til slysa, par med talin daudsfoll og
i vissum tilfellum til eignatjons.

Pad ber ad muna ad kerfid 4 ad vera uppbyggt pannig
ad ef galli kemur { 1jés, 4 ad vera hagt ad rekja adrar
vorur sem geta haft sama galla (rekjanleiki). Helst skal
vera haegt ad rekja voruna til dkvedins vidskiptavinar.
A9 sjalfsogou er eftirlit og skipulag suduvinnunnar {
lykilhlutverki hér.

HEIMILDIR!

SAQ-Kontroll AB, Curt Johansson. Eigio efni — Jan Jonsson, Adrian Bailey
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Fraedslukerfi EWF

T 6.2.5 Innihald — Boklegt efni

T6.2.5 Fraedslukerfi EWF
(E8.2.3, M6.2.5, G4.2.4)

Namskrar 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
Evrépu

Suda er framleidsluadferd sem styrt er af ymsum
reglugerdum og stodlum. Pannig hefur pad verid sidan
sampykkt var ad nota sudu vid samsetningu malmhluta
{ idnadi.

Par til fyrir fdeinum drum, var sudunni styrt af hverju
landi fyrir sig med eigin landsst6dlum og reglugerdum.
Petta tekur ni hr6dum breytingum.

Peir stadlar sem notadir hafa verid 4 Islandi hingad
til hverfa ni sem o6dast og samevropskir stadlar
koma 1 stadinn. Fljétlega munu tilskipanir Evrépu-
bandalagsins verda fyrirferdameiri { okkar umhverfi.
AQ auki munu koma til stadlar sem vid h6fum ekki haft

eigin utgafur af dour.

Samraeming eykst stodugt 1 suduidnadinum 1 takt vid,
og vegna hinna nyju Evréopureglna, 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
evropskra malmsudustofnana par sem ein stofnun frd
hverju landi er fulltrdi sinnar pj6dar. Fulltrii Islands er
Idntzknistofnun Islands.

Vinnan vid ad bproa samevrdpskt menntunarkerfi
byrjadi 1 lok niunda drtugarins og er algerlega gert ad
eigin frumkvedi EWF, 4n tilskipana frd EU.

Pad 4 vissulega vel vid nd pegar verid er ad vinna ad
hinu stéra 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 samkvemt 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 1 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 préfskjal
sem litur eins ut { allri Evrépu og hefur sama gildi {
6llum adildarlondum EWF.

EWF ték saman og gaf ut fyrstu ndmskrdna fyrir
suduverkfredinga (EWE) { desember 1990. S{dan
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 namskrd fyrir heitsprautusérfredinga (ETSS).

EWF - VIDUKENNDIR NAMSAFANGAR

EWE

European Welding Verkfreedinam 446 tim

Engineer a haskolastigi

EWT

European Welding 4ra ara taekninam 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 G609, almenn,

MMA Welder verkleg kunnatta i 640 tim
malmsmidum

European G690, almenn,

MIG/MAG Welder verkleg kunnatta i 320 tim
malmsmidum

European G609, almenn,

TIG Welder verkleg kunnatta i 346 tim
malmsmidum

European G069, almenn,

Gas Welder verkleg kunnatta i 252 tim
malmsmidum

© Lernia
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Freedslukerfi EWF

EWF-namid a islandi

Idan fredslusetur er si 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.

Sjéalft ndmid getur hins vegar farid fram 4 vegum
menntastofnana sem annars eru ad mestu oOhddar
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. A0 auki 4 reglubundio eftirlit af hdlfu
Idunnar ad tryggja gedi ndmsins.

Gerd namskeida og innihald
peirra

EW — Evrépskur sudumadur

Néamskrd fyrir menntun evropskra sudumanna hefur
verid dkvedin af EWF.

Suduadferdirnar sem falla undir pessa ndmskra eru:

B Logsuda (311)

B Pinnasuda (111)

B MIG/MAG-suda (131/135/136)

B TIG-suda (141)

Inntokuskilyroi

Sé sem sakir um ad komast { ndm, 4 ad hafa géda al-
menna kunndttu { malmsmidum. Ef ekki, er malt med
undirbiningsndmi. Umsakjandinn skal vera likamlega
og andlega fer um ad stunda ndmiod.

Innihald

Namskrdin nar yfir badi verklegar @fingar og
fredilegt efni. Fyrir pinnasudumenn er efninu skipt
upp { atta dfanga. Hver dfangi inniheldur verklega og
fredilega petti, og er hverjum petti ®tladur dkvedinn
timi. Heildartimi ndmskeidsins eru 640 timar.

Timinn er medaltimi — p.e. ndmid getur tekid styttri eda
lengri tima, allt eftir getu nemans.

Neminn parf ad standast krofur hvers og eins dfanga til
a0 geta haldid dfram upp { pann naesta.

Sjd mynd d neestu siou.
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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
B Plotusudumadur

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. Nim
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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[ 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-E8 45° Verklegt 76t
Efnispykkt 5-10 mm Béklegt 8t
Prof 6t
SAMTALS 90t

]
EWF-E7 Verklegt 57t
Efnispykkt 5-10 mm S Bé’klegt 8t
Proéf 5t
SAMTALS 70t

]
EWF-E6 Verklegt 106t
Efnispykkt 5-10 mm 135° Boklegt 8t
5° % Prof 61
SAMTALS 120t

]
EWF-E5 Verklegt 54t
Efnispykkt 4-20 mm S Boklegt 8t

J Prof 8t
SAMTALS 70t

EWF-E4 Verklegt 58 t
Efnispykkt 4-13 mm Boklegt 8t
Prof 6t

SAMTALS 721

EWF-E3 Verklegt 46 t
Efnispykkt 3-13 mm Boklegt 8t
Prof 6t

SAMTALS 60t

EWF-E2 Verklegt 64t
Efnispykkt 3-20 mm Boklegt 8t
/ (N Prof 6t
IR SAMTALS 781
]
EWF-E1 Verklegt 68t
Efnispykkt 4-13 mm ( Boéklegt 8t
& ' Prof 4t
SAMTALS 80t
248 © Lernia "’ DN e



T 6.2.5 Innihald — Boklegt efni

Freedslukerfi EWF

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. Sudutcekni - 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.
Préfanefnd semur og fer yfir profin dsamt pvi ad gefa
ut profskirteini.

EWS
— Evréopskur sudusérfreedingur

Evrépustadallinn um gadastyringu vid suduvinnu: EN
729 gerir kréfu um ad suduverkstjori sé hja fyrirtaeki
sem stunda suduvinnu.

[ Evrépustadlinum EN 719 eru fjallad um starfssvid,
abyrgd og hvada menntun suduverkstjori skal hafa.

Inntokuskilyroi

Til pess ad hefja nam til evropsks sudumeistara
(EWS) parf ad hafa ad baki sveinsprdf i stalsmidi
eda samberilegu, dsamt 3ja dra starfsreynslu {
mdalmidnadi.

Innihald
Néamio fer fram { &f6ngum med einnar viku millibili.
Atlast er til sjdlfsnams 4 milli 4fanganna.

1. Suduteekni - Suduferlar 45 timar
2. Efnisfredi 45 timar
3. Honnun 28 timar
4. Suduframleiosla 50 timar
5. Synikennsla 20 timar
6. Verkleg suda 40 timar
228 timar

‘.. N © Lernia

Proftaka

Prof eru tekin ad loknum hverjum fredilegum hluta og
til ad nd pv{ profi parf a.m.k. 60% rétt { hverjum hluta.
Préfnefnd semur og fer yfir préfin dsamt pvi ad gefa tt
profskirteini.

Adloégunarreglur

Pegar ndmskrdrnar voru samdar var um leid dkvedid ad
menn sem voru starfandi { faginu og uppfylltu kr6furnar
um teknilega grunnmenntun og sudukunndttu til
inntku 4 ndmskeidin, getu um takmarkadan tima
fengio ttgefin EWF skirteini dn pess a0 fara 4 fullt
ndmskeid. Reglurnar um pessa adlogun voru skradar
{ menntunardetlun EWF. Reglurnar hafa verid pyddar
4 tungumadl 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 { ljos
ad erfitt er { starfi ad fd hina fjolpattu pekkingu sem
fest 4 EWF ndmskeidunum, par sem pau taka fyrir
bedi suduadferdir og bunad, efnisfredi sudu og
almenna efnisfre0di, burdarpolsfraedi og honnun dsamt
gadastyringu.

Morgum pessara umsakjenda hefur pvi verid rddlagt
ad bata vid menntun sina adur en peir fari { préfio.
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