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Forord

Dette heefte er udarbejdet il kurset 44676 MAG-svejsning Proces 135 Adgang
beskrevet af Industriens Uddannelser. Dette heefte indgar i en serie, hvor hvert
haefte folger nedenstdende opbygning.

Heeftet er bygget op om en teoridel og en praksisdel. Forst i heeftet er der en
tjekliste, som skal sikre, at det sikkerhedsmeessige er i orden, inden kursisten
begynder at svejse. Derefter er der en vejledning, som beskriver de vigtigste
felter i svejsevejledningen. Afheengigt af uddannelsens mal kan der vaere en
afsluttende prove og bilag, der er relevante for den enkelte uddannelse

Teoridelen indeholder den teori, man som minimum skal have kendskab til for
at gennemfore de praktiske gvelser i heeftet.

Praksisdelen indeholder en reekke opgaver, som bestar af en arbejdsinstruktion
pa venstre side og en svejsevejledning pa hejre side, sdledes at kursisten fér
overblik over opgaven i ét opslag. Det har veeret arbejdsgruppens maél, at heeftet
skal veere velegnet til brug i &bent veerksted. Der er saledes gjort meget for at
holde beskrivelser sa korte og praecise som muligt, og der er udarbejdet 3D-teg-
ninger af emnerne, s& kursisten kan se, hvordan de enkelte strenge skal svejses.

Arbejdsgruppen:

Leif E. Andersen, EWS, Svejsekonsulent
Carsten Jensen, EWS, EUC Vest

Richardt Rud Klingenberg, EWS, EUC Vest
Peder Mathisen, EWT, VIA Horsens

Erhvervsskolernes Forlag
Odense 2011
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QF MAG-svejsning — Adgangskursus

Kontrol af personlige veernemidler og
arbejdspladsens indretning

Inden du begynder at svejse, er det vigtigt at
kontrollere, at dine personlige veernemidler er
i god og brugbar stand, samt at din arbejds-
plads har rigtigt og brugbart udstyr og veerk-
toj.

Forkert og mangelfuld udrustning kan udsaette
béde dig og dine arbejdskolleger for fare.

Brug derfor nedenstdende tjekliste, sa du er
sikker p4, at din udrustning og arbejdsplads
er, som den skal veere.

Komplet?

TJEKLISTE

Personlige veernemidler Ja " Nej
1. Passende svejsehjelm/skeaerm?

Helt svejseglas med det rigtige DIN-tal?

Er beskyttelsesglasset i OK stand?

Har du hgreveern?

. Har du beskyttelsesbriller?

. Har du arbejdstgj, som beskytter dig ordentligt?

. Har du svejseforkleede?

. Har du svejsehandsker, som passer til processen?

. Har du sikkerhedssko?

O N o Ul W N

Svejsepladsen
1. Er svejsepladsen brandsikker?

. Er svejsepladsen afskeermet?

. Er ventilation og punktudsugning i orden?

. Er svejsemaskinen rigtigt tilsluttet?

. Er alle el-kabler ubeskadigede?

. Er gvrige maskiner, fx slibemaskiner, i orden?
. Er der svejsefixturer til rddighed?

. Er slanger til luft og gasarter intakte?

0 N O U B LN
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Introduktion til svejsegvelser

For at kunne udfgre en svejsegvelse pa det
gnskede niveau kraever det et vist kendskab
til betydningen af de oplysninger, der gives
pa arbejdsinstruktioner og svejsevejledninger,

som en svejsning skal udferes efter. Det er bl.a.

vigtigt at kende benzevnelserne for svejsestil-
linger og fugetyper.

Denne uddannelse indledes med en kort intro-
duktion til en svejsevejledning, som ogsa be-
neevnes Svejse-Procedure-Specifikation (SPS).

Ofte anvendes engelske ord ved svejsning, og
sa benaevnes den Welding-Procedure-Specifi-
kation (WPS).

Materiale og godstykkelse

Fugetype (FW eller BW)

Svejsningens A-mal
ved kantssmme (FW)

Svejsestillingen
(se bilag A for svejsestilling)

Tilsatsmateriale og
beskyttelsesgas

Ampere (svejsestrom og
tradhastighed i m pr. min)

Udstik (tradens leengde
fra dyse til lysbue)

SADAN LZSER DU EN SVEJSEVEJLEDNING
En svejsevejledning er en instruktion til svejse-
ren, som anviser de parametre, der skal anven-
des ved en bestemt svejsning, og data i vejled-
ningen skal altid overholdes.

Det aftheenger af svejseprocessen, hvilke data
der er vigtige for netop den proces, der udfe-
res.

Ved MAG-svejsning, proces 135 og 136, er fol-
gende parametre vigtige for at opna en svejs-
ning i den gnskede kvalitet.

Volt (svejsespaending)

Svejsehastighed
(mm pr. min)

Gasflow (liter pr. min)

Hyvis der skal udferes svejsninger i hgj kvalitet
svarende til certifikatniveau, vil det altid ske
pa baggrund af en svejsevejledning eller en
WPS.
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EGNE NOTER:
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MAG-svejsning

PROCESSEN

MAG-svejsning - proces 135 - er navnet pa den
svejsemetode, der ogsd er kendt under navnet
CO,-svejsning, da CO, ofte er den type beskyt-
telsesgas, der anvendes.

Den korrekte og anerkendte betegnelse for
svejsemetoden er her i Danmark MIG- eller
MAG-svejsning alt efter, hvilken type beskyt-
telsesgas der anvendes.

Beskyttelsesgassen kan veere inaktiv, hvilket
betyder, at den ikke kan indga i kemiske for-
bindelser med lysbue eller smeltebad. Den kan
vaere aktiv, hvor beskyttelsesgassen har den
egenskab, at den kan indga i kemiske forbin-
delser med lysbuen og smeltebadet.

|

Fig. 1 MAG-svejsning

Afhengigt af den brugte type beskyttelsesgas
kaldes metoden MIG (Metal Inert Gas) eller
MAG (Metal Aktiv Gas).

MAG-svejsning eller beskyttelsesgassvejsning
er en lysbuesvejseproces, som udnytter var-

=
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men i en elektrisk lysbue, der breender mellem
en konstant tilfert svejsetrad og emnet. Under
processen afsmelter traden, og svejsemetallet
overfgres til emnet.

Gasmundstykke
Kontaktdyse
Lysbue
Tradelektrode
Smeltebad
Beskyttelsesgas —

Fig. 2 Beskyttelsesgasmundstykke

Smeltebadet beskyttes af et gasdeekke, som har
til opgave at beskytte bade den afsmeltende
trad og smeltebadet mod luftens oxygen og ni-
trogen. Hvis disse gasser kommer ind i beskyt-
telsesgaszonen, kan det bl.a. medfere porgsitet
i svejsningen. Ydre forstyrrelser omkring svej-
sestedet, som fx traek fra abne dere og vinduer,
kan gore, at beskyttelsesgassen bleeser bort.
Ogsé ventilationsluftstromme i vaerkstedet
eller luftkglede stromkilder kan pavirke svejse-
stedet og dermed beskyttelsesgassen.

LYSBUETYPER

Ved MAG-svejsning skelnes mellem:
e Kortbue
e Spraybue
¢ Blandbue

Lysbuen

Ved MAG-svejsning breender der en lysbue

mellem svejsetrdden og arbejdsstykket, som
bevirker, at der under svejsningen overferes
smeltet tilsatsmateriale til smeltebadet.

Alt efter, hvordan denne overfersel foregér,
taler man om forskellige lysbuetyper. Der er to
hovedtyper:

¢ Kortbue

¢ Spraybue

Kortbue

Ved kortbuesvejsning opstar der en kortslut-
tende drabeovergang fra elektroden til smelte-
badet. Antallet af kortslutninger kan variere
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fra 50 til ca. 200 pr. sekund afhaengigt af, hvor-
dan svejsemaskinen er indstillet.

De mange kortslutninger samt de forholdsvis
store draber, der dannes, gor lysbuen ustabil,
og der dannes en del sprgijt - svejsesprgjt - som

feestner sig pa arbejdsstykket, og som kan veere

meget sveert at fjerne.

IIRNIN

12 3 4 5 6 7 8

Fig. 3 Forlpbet af en dribeovergang, og hvordan det pivirker svejse-
strom og lysbuespaending ved kortbuesvejsning.

Samtidig med, at tradelektroden fores frem mod svejseemnet, dannes
der en dribe smeltet materiale ved enden af denne (1-4). Nar draben
far kontakt med smeltebadet, kortsluttes lysbuen (5). Kortslutningen
bevirker, at svejsestrammen stiger meget, speendingen falder, og drd-
ben afsnores (6-7), hvorefter lysbuen teendes igen, 0g hele processen
starter pd ny.

Man kan naesten indstille svejsemaskinen ud
fralyden, da der ved den rigtige indstilling
fremkommer en ensartet summende lyd, som
neesten opleves som lyden af en arrig humlebi.
Det er lyden fra de enkelte kortslutninger i
smeltebadet, man kan here.

Kortbuesvejsning udferes med forholdvis lave
vaerdier for svejsetrem og lysbuespeending og
giver dermed en lav varmetilfgrsel til svejnin-

gen. Kortbuesvejsning anvendes derfor mest til

svejsning i tyndere materialer, til bundstrenge,
og er seerdeles velegnet til alle former for stil-
lingsvejsning.

Spraybue

Ved spraybue er stromstyrken og lysbuespaen-
dingen hgj i forhold til tradens diameter, og
det smeltede materiale overferes derfor i form
af sma findelte draber. P4 grund af den hgje
spending sker der ikke kortslutninger i lys-
buen, og spraybuesvejsningen giver derfor en
mere stabil lysbue uden sproijt.

Spraybuesvejsning giver en hgj produktivitet,
og den benyttes derfor bl.a. til opfyldnings-
strenge ved svejsning i store godstykkelser
samt til svejsning af store kantsgmme.

Varmetilfgrslen til arbejdsstykket er stor, og der
dannes derfor et stort og letflydende smeltebad.

Spraybuesvejsning er derfor mest velegnet til
ovenned-svejsning - ogsa beneevnt stilling PA.

Fig. 4 Spraybue

Blandbue

Svejsning med blandingsbue ligger mellem
kort- og spraybuesvejsning, hvor kun en del af
draberne nar at kortslutte.

Det medferer, at lysbuen bliver meget ustabil,
da den bestar af en blanding af kortsluttende
og ikke kortsluttende draber, og der opstar
derfor mere sprgjt end ved svejsning med kort-
bue. Svejsning med blandingsbue ber derfor
undgas.

SVEJSEUDSTYR TIL MAG-SVEJSNING

Fig. 5 MAG-udstyr
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MAG-svejsning bruges mange steder, lige fra Induktansen kan indstilles pa svejsemaskinen,
det lille autoveerksted til de helt store industri- séledes at man fér en kold eller en varm svejs-
er som fx skibsveerfter. Det er klart, at der er ning. Det udnytter man bl.a., ndr man svejser

stor forskel pa det svejseudstyr, man har behov ~ bundstrenge med fuld gennembraending,
for de forskellige steder. I princippet bestar det ~ tynde materialer og stillingssvejsning.
meste MAG-svejseudstyr af: - A —
e Stremkilde
* Tradfremforingssystem
¢ Svejsepistol og slangesystem
° Beskyttelsesgassystem

Beskyttelsgas
Tradfrem-

foringsenhed

Svejsepistol
og slangesystem

Stremkilde
Induktansen kan stilles pa flere mader afheen-

gigt af svejsemaskinen. Ved aeldre modeller,
som har flere udtag pd minussiden, flyttes kab-
let til et andet udtag. P4 nyere maskiner er der
ofte trinlgs regulering ved hjeelp af drejeknap-
per. Det giver flere muligheder og derved en
finere indstilling for svejseren til den gnskede
svejsning.

Fig. 6 MAG-udstyr med benazvnelser Sma draber
Stromkilden

Det er stremkildens opgave at eendre strom-
men fra nettilslutningen til en jeevnstrem med
en passende spaending, der ger, at man kan
MAG-svejse. Pa stromkilden kan man regu-
lere spaendingen, s& den passer til den opgave,
der skal svejses. Desuden har man ogsa pa de -
fleste stremkilder mulighed for at veelge in- Fig. 7 Ved lav induktans fis mange sma driber samtidig i lysbuen.

duktans. ng hej induktans mindskes antallet af drdber i lysbuen, men de
bliver storre.
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De fleste stromkilder til MAG-svejsning er af
konstantspeendingstypen.

Spaending ‘\J

Strem
[A]

Fig. 8 Stromkilde med svagt faldende karakteristik

1 Stromkildens karakteristik. 2 Lille andring i spaending.

3 Stor stromandring. 4 Dget spanding. 5 Indstillet spaending.
6 Mindre spaending.

Kontaktdyseafstand

Ved svejsningen bestemmes kontaktdysens
afstand til arbejdsstykket. Man kan eendre
kontaktdyseafstanden ved at heeve eller seenke
svejsepistolen.

Man skal dog tilstreebe at holde den samme
afstand under hele svejsningen, da endringer i
afstanden pévirker svejsestremmen.

Hvis man heever svejsepistolen for meget,
bliver kontaktdyseafstanden for stor, hvilket
giver en mindre indsmeltningsdybde.

1

Fig. 9 Indsmeltningsdybde
A Lang kontaktdyseafstand, lille indsmeltningsdybde.
B Kort kontaktdyseafstand, stor indsmeltningsdybde.

(!

Modsat giver lille kontaktdyseafstand storre
indsmeltningsdybde. Man kan ikke haeve og
seenke svejsepistolen for meget under svejsnin-

gen, uden at man samtidig regulerer pa trad-

hastigheden.
o

iy
(© o)

AMP AMP

5
%

29 (oX*]

ot E ABC +

| = ' 090 Of--

i . T \
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i i ilnduktans
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Fig. 10 Kontaktdyseafstandens betydning for svejsestrommen
A Ved for langt tradudstik, svejsestrommen falder.
B Kortere tradudstik, svejsestrommen stiger.

- Ved kortbuesvejsning er kontaktdyseafstan-
- den normalt omkring 5-15 mm, mens den

- ved spraybuesvejsning gges til omkring

- 15-25 mm.

Svejsepistolens heeldning

Ved MAG-svejsning er det vigtigt, at man hol-
der svejsepistolen i den rigtige haeldning for at
opna en svejsning med den gnskede kvalitet.
Man skelner her mellem frasvejsning og mod-
svejsning.

Frasvejsning

Ved frasvejsning peger svejsepistolen vaek fra
den feerdige svejsning. Frasvejsningen giver en
lille indsmeltningsdybde, hvilket er en fordel
ved svejsning af tyndere godstykkelser.

<=
S T B

Fig. 11

Modsvejsning
Ved modsvejsning peger svejsepistolen imod
den feerdige svejsesem under svejsningen. Der-
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ved tilfgres der meget varme til smeltebadet, og
indtreengningsdybden bliver stor. Den varmere
svejsning med den store indtreengningsevne
gor, at modsvejsning fortrinsvis anvendes til
svejsning i mellemstore og store godstykkelser.

Fig.12

Tradfremferingssystem
Tradfremferingssystemets hovedopgave er at
fore svejsetrdden fra tradspolen og ind i slan-
gesystemets tradleder, der leder trdden frem til
svejsepistolen.

Systemet bestar af en holder til trddspolen og
en trddfremferingsenhed. Tradspoleholderen
har en indbygget bremse, der har til opgave at
standse spolen, sa denne ikke fortseetter med at
keore, nar traekket i trdden ophgrer.

Drivruller og klemruller, ogsa kaldet fremfo-
ringsruller, der har til formal at drive svejse-
traden frem, klemmer forholdsvis hardt om

N
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traden. For at forhindre, at svejsetraden klem-
mes flad, er der i rullerne drejet nogle spor
beregnet til bestemte traddiametre.

I visse typer af ruller er der drejet flere spor
beregnet til forskellige trdddiametre, s& man
kun behgver at flytte rundt pa rullerne, nér der
skiftes til en anden trdddiameter.

Det her omtalte system, hvor trdden skubbes
frem ad tradfremfegringsenheden, benaevnes
push-systemet og er det mest benyttede sy-
stem, hvor man anvender normale slangelaeng-
der pa 3-4,5 m.

Svejsepistol og slangesystem

Svejsepistoler til MAG-svejsning fremstilles

i forskellige udformninger. Jo sterre pistolen
er, jo sterre maksimal stremstyrke er den som
regel beregnet til at svejse med.

Svejsepistolen kan vere vandkelet eller luft-
kolet. I den luftkelede svejsepistol er det den
gennemstremmende beskyttelsesgas samt den
omgivende luft, der afkeler pistolen.

De vandkelede svejsepistoler er beregnet for
svejsning med storre stremstyrker og er som
regel noget storre end traditionelle luftkolede
svejsepistoler.

Slangesystemet

Svanehals

Start/stop-kontakt

Tradelektrode

Fig. 14 Svejsepistol

En af de vigtigste dele i svejsepistolen er kon-
taktdysen, hvor stremmen overfeores til svejse-
traden. Kontaktdysen slides under brug, s&
den maé udskiftes med passende mellemrum.
Man ber her veere opmeerksom pa, at kontakt-
dysen skal passe til tradens diameter.

© 2011 Erhvervsskolernes Forlag, Svejseserien, 1. udgave.
Forlagsredakter: Jens Brend, jb@ef.dk.
For brug af @- materialer henvises til www.undervisningsbanken.dk



:\ﬁﬁ MAG-svejsning — Adgangskursus

Y/

Tradelektrode

Kontaktdyse

N

Fig. 15 Kontaktdysen skal passe til tradens diameter

0,8 mm

Diameteren er ofte angivet pa kontaktdysen,
og hullet er normalt 0,2 til 0,4 mm sterre end
traddiameteren afheengigt af stremstyrken.
Kontaktdysen er omgivet af gasmundstykket,
der har til formal at lede beskyttelsesgassen
ned omkring lysbue og smeltebad.

- Nér der under svejsningen saetter sig svej-
. sesprejt inde i gaskoppen, skal det fjernes,
- da det forringer beskyttelsesgasdakningen

|

- med risiko for poredannelser i svejsningen.

Svejsesprajt

Turbulens

Luftindsugning . _ Luftindsugning

Fig.16 Luftindsugning til lysbuen kan fordrsages af svejsesprojt i
gasmundstykket

Slangesystemet ved MAG-svejsning er samlet i
en form for gummirer, der omslutter tradleder,
stromkabel, slange til beskyttelsesgas og styre-
ledning til svejsepistolens start/stop-kontakt.
Ved vandkglede systemer er der ogsa frem- og
returlgbsslanger til kolevandet.

Tradlederen, der er det ror, som svejsetraden
ledes igennem frem til svejsepistolen, kan veere
fremstillet af en stalspiral eller af et kunststof
som fx teflon. Det er vigtigt, at trddlederen har
den rigtige indvendige diameter i forhold

til trddens diameter for at opna det korrekte
rolige fremlgb.

Da svejsetraden ledes gennem tradlederen, kan
det ikke undgas, at trddlederen bliver tilsmud-
set, og efterhanden kan dette genere fremlgbet.
Det er derfor vigtigt, at man med jeevne mel-
lemrum renser tradlederen. Det gores ved at
afmontere svejseslangen og kontaktdysen og
blaese hgjtryksluft igennem tradlederen.

Slangesystemet

Stremkabel Beskyttelsesgasleder

Fig. 17 Slangesystemets opbygning

BESKYTTELSESGASSER

For at sikre en god beskyttelse af lysbue og
smeltebad skal der anvendes beskyttelsesgas.
Beskyttelsesgassen har mange funktioner:
¢ Den beskytter trad og smeltebadet mod
den omgivende luft.
¢ Den stabiliserer lysbuen.
* Den endrer drdbeovergangen under
svejsning.
¢ Den har indflydelse pé indtreengningspro-
fil og svejsehastigheden og dermed styr-
ken af svejsningerne.

Man skelner typisk mellem to typer af beskyt-
telsesgas. Ren CO, og blandgas. Ren CO, giver
en dyb indtreengning, men giver en del sproijt.
Blandgassen giver mindre indtreengning, men
en bredere og mere glat overflade samt mindre

sprgijt.

Argon/CO, Co,

Fig. 18
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TILSATSMATERIALER

Trad leveres pa tradspoler eller til sterre indu-
strianleeg i coils. Trdden skal altid veere ngje
tilpasset grundmaterialet og svejseprocessen.

Fig. 19 Massiv svejsetrid pd spole

Ved MAG-svejsning sker der en reaktion
mellem tilsatsmaterialet, beskyttelsesgassen
og grundmaterialet. Som regel bestar denne
reaktion i en afbreending af legeringselementer
i lysbuen. Trad til svejsning af fx stal er derfor
overlegeret med silicium og mangan, som del-
vis breender bort, dvs. oxiderer i lysbuen, og
udfeeldes som en meget hard naermest harpiks-
lignende slagge punktvis langs svejsessmmen.
Uanset hvilke materialetyper der skal svejses, er
forudseetningen for et godt svejsereslutat, at tra-
den er ren og fri for fedt og andre forureninger.

Skiftes der mellem svejsning af fx aluminium-
legeringer og svejsning i almindeligt stal, skal
tradlineren ogsa skiftes for at undga overfo-
ring af stilspaner til aluminiumlegeringerne
og omvendt.

FEJL | MAG-UDSTYR

Svejsetrad
For at fa sa problemfri trddtransport som mu-
ligt, skal svejsetraden:
¢ Veere jeevnt opspolet uden kneek og vrid-
ninger.
¢ Veere ren og fri for rust.
¢ Veere fri for treekkeriller, sammensvejsnin-
ger mv.

=

MAG-svejsning — Adgangskursus

y)

Forstyrrelser i tradfering
Fremferingsrullerne glider pa trdden. Det kan-
skyldes, at:
¢ Afbremsningen af tradrulle er for kraftig.
¢ Fremdrivningsruller er forkert valgt.
e Fremdrivningsrullerne er snavsede eller
fedtede.
e Trykket pa rullerne er for lille. Bliver tryk-
ket for stort, deformeres traden.

Kontaktpunkt/kontaktdyse

Hvis kontaktdysen er slidt, giver det darlig
stremovergang, som giver uensartet svejsefor-
lgb.

Fejl i slangebundt
Slangebundtet ma ikke bgjes skarpt, men bgr
holdes sa udstrakt som muligt.

Tradlineren skal veere tilpasset traddiameteren
(vigtig for den konstante tradhastighed). Ved
tynde trade ber man anvende relativt korte
slangebundter.

Manglende beskyttelsesgas
Fejl som porer og urolig lysbue kan ofte fores
tilbage til svigtende gasbeskyttelse. Arsagerne
hertil kan veere:
¢ Gasflaske er tom eller ventil lukket.
¢ Forkert beskyttelsesgasmaengde - for me-
get eller for lidt.
¢ Reduktionsventil frossen eller defekt.
e Magnetventil defekt.
¢ Udstremningsédbninger i svejsepistol stop-
pet af sprajt.
¢ For stor afstand mellem gasdyse og emne.
¢ Breenderhaldning for stor.
e Treek.
e Uren beskyttelsesgas.
¢ Uren overflade udvikler gasser, som har
uheldig virkning pa lysbuen.
¢ Indtreengning af luft fra luftspalte.
e Turbulens ved svejsning pa emnets kanter
giver luftindtreengning i beskyttelsesgas.
* Gasslange er uteet, s& der treenger luftind
i beskyttelsesgassen.
¢ Emnet er for varmt, opdriften fra den
varme overflade lafter beskyttelsesgassen.
* Smeltebadet er for bredt.
e Svejsehastigheden er sa hgj, at den omgi-
vende, stillestdende luft virker som traek.
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Fugeformer og fugetildannelse

Udformningen af svejsefugen er afheengig af,
hvilke materialer og godstykkelser der skal
sammensvejses, hvilken svejsemetode der skal
benyttes til udferelsen af svejsningen, samt
hvilke krav der er stillet til den feerdige svejs-
nings styrke og egenskaber. Kravet om fuld
gennemsvejsning i hele emnet kraever isaer
ved svejsning af tykkere materialer, at emnet
tildannes for at opna en egnet svejsefuge.

Svejsefugen kan tildannes pa forskellige ma-
der, hvor man tager hensyn til felgende:
Materialet, der skal sammensvejses.
Materialets godstykkelse.

Hvilken svejsemetode der skal anvendes.
Emnets udformning med hensyn til, om der
er adgang til svejsningen fra én side eller fra
begge sider.

Svejsestillingen.

Emnets rethed efter svejsning (vinkeldeforma-
tion).

Fugetyperne betegnes som regel ud fra deres
udseende og kan veere udfert som enkelt- eller
dobbeltsidet svejsning.

Hjernefuge é 5'/

e - T-fuge
Overlapsfuge
| /

o Emea

Overlapsfuge

Fig. 20 Eksempler pi svejsefuger

Hjgrnesem

-l

.,

Overlapsgm

Kantsgm

Fig. 21 Eksempler pi svejsesomme

Metoder til opbygning af svejsestrenge

Opbygning af svejsestrenge deles normalt op

i to metoder, nemlig pendling og strengning.
Med pendling menes, at der svejses med side-
bevagelser, og med strengning forstas, at man
strenger svejsningen op i smalle strenge uden
sidebevaegelser. Se eksempel pa fig. 22.

Pendling Strenget op

/A

Fig. 22
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Typiske fejltyper

Nominelle
svejsesgm

VISUEL KONTROL

Den forste metode, der bgr anvendes ved
kontrol af svejsessmme af enhver art, er den
visuelle kontrol. Ved at se pa en svejsning og
vurdere overfladens udseende og geometri og
ved at méle de fejltyper, som er angiveti DS/
EN ISO 5817, far man faktisk et godt indtryk
af svejsningens kvalitet og selvfolgelig ogsa af Fig. 25 Konekst a-mal
svejserens faglige dygtighed.

Aktuelle
svejsesom

Aktuelle
svejsesgm

Visuel kontrol foregar ved brug af ferst og
fremmest gjnene og sé lidt veerktej som a-mal- ——
sleere / kantmalsleere. Se fig. 23a. Der kan evt. svejsesom
ogsa bruges en keervmaler. Se fig. 23b. f

Fig. 26 For stort a-mal

Nominelle
svejsesom

| Aktuelle
a-malsleere Kantmalslaere ! svejsesom

Fig. 23a Kontrol af svejsning

Fig. 27 For lille a-mal

Fig. 23b Keervmaler

Visuel kontrol er en bade god og billig kontrol-
metode, som enhver svejser kan leere og ber
anvende til kontrol af hver eneste svejsning,
der udferes. Se de typiske fejltyper for kant-
semme pa fig. 24-28.

Aktuelle Fig. 28 Ulige store kateter
svejsesom

Nominelle
svejsesom

Fig. 24 Sidekaerv
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MAKROSLIB

Indsmeltningen i en kantsem er meget vigtig,
for at svejsningen far den gnskede styrke. Det
kan kontrolleres ved, at man laver et makroslib
af svejsningen. Makroslib udfgres ved at save
emnet over, saledes at man far et tveersnit af
svejsningen. Tvaersnittet af svejsningen sli-
bes med en kornsterrelse pa min. 100. Den
finslebne overflade atses, indtil svejsningen
fremstar klart og tydeligt. Herefter kan man se
den gnskede indsmeltning i grundmaterialet.
Se fig. 29.

Fig. 29 Makroslib af kantsom

Arbejdsmiljg og sikkerhed

LUFTFORURENING

Ved alle former for smeltesvejsning og skeering
af metaller udvikles en kraftig luftforurening

i form af rog og gasser, normalt betegnet som
svejsergg.

Meangden og sammensaetningen i svejserggen
afheenger bl.a. af den anvendte svejseproces,
tilsatsmaterialet, overfladebelaegning og svejse-
data mv.

Ved indanding af den forurenede luft kan
der veere fare for bade en lokal skadevirkning
pa luftvejenes slimhinder og lungerne og en
mere generel forgiftning. Ifelge arbejdsmiljo-
loven skal der veere procesudsugning ved al
svejsning, og alle svejsere skal have en seerlig
lovpligtig sikkerhedsuddannelse. Den samlede
luftforurening, savel pa svejsepladsen som pa
omkringliggende arbejdspladser, skal vaere
sa lav som muligt, og greenseveerdierne skal
overholdes.

Procesventilation

Svejsergg kan fjernes ved punktudsugning
med flytbare sugehoveder, séledes at den fjer-
nes sé teet pa udviklingsstedet som muligt.
Fjernelse af svejsergg kan ogsé ske ved lokal-
udsugning ved at benytte svejseskab eller
svejsebord med afsugning.

Fig. 30 Punktudsugning

Lokaludsugningen kan i visse tilfeelde supple-
res med en styret luftstrem, der uden at belaste
andre forer regen veek fra svejseren hen til en

afsugningen.

Den forurenede luft skal typisk renses og fores
til det fri. Kan luftforureningen ikke bringes
tilstreekkeligt langt ned ved ventilation, skal
der bruges dndedraetsvaern.
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EGNE NOTER:
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Arbejdsinstruktion FW 135 PG 3

FORARBEJDE FOR HAFTNING

Fig. 1

Ret og rens emnerne
Ret emnerne og rens evt. svejsefladerne fri for
glodeskaller med en fil eller en vinkelsliber.

OPHAFTNING

Udferes i position PA eller PB, heefteleengde
20-30 mm. Emnerne heftes op, sa de danner et
kryds. Se fig. 1.

Der heeftes med passende afstand pa ca. 150-
200 mm langs emnerne. Kontrollér inden svejs-
ning, at emnerne danner en vinkel pa ca. 90°.

SVEJSNING
Svejsning i pos PG

Fig. 2

Svejseparametre iht. svejsevejledning nr.
FW 135 PG 3.

Svejsningen udfgres faldende i én streng fra
toppen af krydset og svejses pa alle fire sider.
Hold en jeevn fremfgringshastighed, s& traden
fremfores i smeltebadets forkant. Det er vigtig
at trddens udstik holdes konstant under svejs-
ningen.

Svejsningen udferes med smé sidebevaegelser
og en breenderhaldning pa 70 til 80°. Breen-
deren skal danne en vinkel pa 45° i forhold til
fugens kanter.

EFTER SVEJSNING

Svejsningen renses, s& den fremstar ren og fri
for svejsespreijt og slagger. Brug evt. mejsel og
stalberste.

KONTROL

Den faerdige svejsning kontrolleres visuelt
efter DS/EN ISO 5817, min. niveau D.
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Svejsevejledning nr.:

\ ~
= Svejsevejlednmg FW 135 PG 3
Erhvervsskolernes Forlag
Projekt:
Svejsend elae Ref. spec.:  Udfort med henblik pa at tilgodese kravene i DS/EN/ISO 15609-1
Fugetype: FW Svejseproces: 135 Grundmateriale:
The. DS/CEN/CRISO 15608 gr. 1.1
Fugetildannelse:
Termisk skaring, spintagende Forvarmetemperatur: Materialetykkelse:
bearbejdning og slibning Min. 15 °C Maks. °c 3 mmutil 3 mm
Afrensning:
F kal for glodeskall
r;g(]el:ﬂ;ﬁﬂg:;mr SpEIOEpeEskalen MeHemFtrengstemperatur: Rordiameter: )
Min. *C Maks. °c (%] mm %) mm
Opfugning: Ingen
Varmebehandling: Ingen
Fugeprofil:
Ophafining: Data som streng 1
Bagskinne: []
Beskrivelse/skitse:
Ophaftes iht.:
Arbejdsinstruktion FW 135 PG 3 mm
Baggas: -
Wolfram: -
Svejsestilling: PG A-mil = x0,5-0,7
Streng Pro-ces | Tilsatsmaterialer Dimension mm Opbevar
Fabrikat og betegnelse diam. lengde Klassifikation H, tilsats
la 135 Alle godkendte fabrikater 0,8 DS ENISO 14341-A C | Tht.lev.
Argon/CO2 el. CO2 DS ENISO 14175 forskrif.
1b 135 Alle godkendte fabrikater 1,0 DS EN ISO 14341-A C
Argon/CO2 el. CO2 DS EN ISO 14175
Svejsehast. Energi Gas y
Streng Polar Am}:em Tradhas Udstik Volt mm/min Gasdyse Q flow b f;l::g B:;rn'
m/Giin mm \% Strzzkkelg. mm mm Kj/mm L/min H e i
la DC+ | 90-130 45-5,5 11-13 17-19,5 150-180 18 0,75-1,2 10-12 3-5
1b DC+ | 100-135 4,0-5,0 11-13 18-20 150-180 18 0,8-1,25 10-12 3-5
Bemzrkning:

Denne svejsevejledning er udarbejdet til svejseuddannelse.
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Arbejdsinstruktion FW 135 PA 3

FORARBEJDE FOR HAFTNING

Fig. 1

Ret og rens emnerne
Ret emnerne og rens evt. svejsefladerne fri for
glodeskaller med en fil eller en vinkelsliber.

OPHAFTNING

Udferes i position PA eller PB, heefteleengde
20-30 mm. Emnerne heeftes op, sa de danner et
kryds. Se fig. 1.

Der heeftes med passende afstand pé ca. 150-
200 mm langs emnerne. Kontrollér inden svejs-
ning, at emnerne danner en vinkel pa ca. 90°.

SVEJSNING
Svejsning i pos PA

Fig.2

Svejseparametre iht. svejsevejledning nr.
FW 135 PA 3.

Svejsningen udferes som fra- eller modsvejs-
ning og svejses pa alle fire sider. Hold en jeevn
fremforingshastighed, s& trdden fremferes i
smeltebadets forkant. Det er vigtig at tradens
udstik holdes konstant under svejsningen.
Svejsningen udfgres med sma sidebevaegelser
og en breenderheeldning pé 70 til 80°. Braen-
deren skal danne en vinkel pa 45° i forhold til
fugens kanter. Se fig. 2.

EFTER SVEJSNING

Svejsningen renses, sa den fremstar ren og fri

for svejsesprejt og slagger. Brug evt. mejsel og
stilberste.

KONTROL

Den feerdige svejsning kontrolleres visuelt
efter DS/EN ISO 5817, min. niveau D.
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Svejsevejledning nr.:
\ o
= Svejsevejledning FW 135 PA 3
Erhvervsskolernes Forlag
Projekt:
Svejseudd. else Ref. spec.:  Udfort med henblik pa at tilgodese kravene i DS/EN/ISO 15609-1
Fugetype: Fw Svejseproces: 135 Grundmateriale:
Tht. DS/CEN/CRISO 15608 gr. 1.1
Fugetildannelse:
Termisk skaring, spintagende Forvarmetemperatur: Materialetykkelse:
bearbejdning og slibning Min. 15°C Maks. ¢ 3 mmetil 3 mm
Afrensning:
F kal for gledeskall i
;sg[’err:‘iling:r:mr sl Mellemstrengstemperatur: Rerdiameter: )
Min. c Maks. °C %) mm il 2 mm
Opfugning: Ingen
Varmebehandling: Ingen
Fugeprofil:
Ophzftning: Data som streng 1
Bagskinne: O
Beskrivelse/skitse:
Ophaftes iht.:
Arbejdsinstruktion FW 135 PA 3 mm
Baggas: -
Wolfram: -
Svejsestilling: PA A-mil = x0,5-0,7
Streng Pro-ces | Tilsatsmaterialer Dimension mm Opbevar
Fabrikat og betegnelse diam. lzngde Klassifikation H, tilsats
la 135 Alle godkendte fabrikater 0,8 DS ENISO 14341-A C | Iht.lev.
Argon/CO2 el. CO2 DS EN ISO 14175 forskrif.
1b 135 | Alle godkendte fabrikater 1,0 DS EN ISO 14341-A C
Argon/CO2 el. CO2 DS EN ISO 14175
Svejsehast. Energi Gas y
Streng Polar Am:ere Tedbast Udstik Volt mm/min Gasdyse Q flow brfctil::g B:IT.
/it mm \'4 Strazkkelg. mm mm Kj/mm L/min e i
1a DC+ | 90-130 4,5-5,5 11-13 17-19,5 150-180 18 0,75-1,2 10-12 3-5
1b DC+ | 100-135 4,0-5,0 11-13 18-20 150-180 18 0,8-1,25 10-12 3-5
Bemzrkning:

Denne svejsevejledning er udarbejdet til svejseuddannelse.
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Arbejdsinstruktion FW 135 PB 3

FORARBEJDE FOR HAFTNING

Fig. 1

Ret og rens emnerne
Ret emnerne og rens evt. svejsefladerne fri for
gladeskaller med en fil eller en vinkelsliber.

OPHAFTNING

Udferes i position PA eller PB, hafteleengde
20-30 mm. Emnerne heeftes op, sa de danner et
kryds. Se fig. 1.

Der haeftes med passende afstand pé ca. 150-
200 mm langs emnerne. Kontrollér inden svejs-
ning, at emnerne danner en vinkel pa ca. 90°.

SVEJSNING
Svejsning i pos PB

Fig. 2

Svejseparametre iht. svejsevejledning nr.
FW 135 PB 3.

Svejsningen udferes som fra- eller modsvejs-
ning og svejses pa alle fire sider. Hold en jeevn
fremforingshastighed, sa trdden fremfores i
smeltebadets forkant. Det er vigtig at tradens
udstik holdes konstant under svejsningen.
Svejsningen udferes med sma sidebeveegelser
og en breenderhaeldning pa 70 til 80°. Breen-
deren skal danne en vinkel pé 45° i forhold til
fugens kanter. Se fig. 2.

EFTER SVEJSNING

Svejsningen renses, s den fremstér ren og fri
for svejsesprgjt og slagger. Brug evt. mejsel og
stalberste.

KONTROL

Den feerdige svejsning kontrolleres visuelt
efter DS/EN ISO 5817, min. niveau D.
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Svejsevejledning nr.:

\ f-
~N SvereveJlednmg FW 135PB 3
Erhvervsskolernes Forlag
Projekt:
Svej annelse
ejseudd Ref. spec.:  Udfart med henblik pa at tilgodese kravene i DS/EN/ISO 15609-1
Fugetype: FwW Svejseproces: 135 Grundmateriale:
Iht. DS/CEN/CR ISO 15608 gr. 1.1
Fugetildannelse:
Termisk skaring, spintagende Forvarmetemperatur: Materialetykkelse:
bearbejdning og slibning Min. 15 ¢ Maks. ¢ 3 mmtil 3mm
Afrensning:
F kal for glodeskaller, -
,.:sg::nsa]in;::mr SRS Mellemstrengstemperatur: Rgrdiameter: )
Min. & o Maks. e (%] mm il (%] mm
Opfugning: Ingen
Varmebehandling: Ingen
Fugeprofil:
Ophaftning: Data som streng 1
Bagskinne: []
/ Beskrivelse/skitse:
Ophaftes iht.:
Arbejdsinstruktion FW 135 PB 3 mm
Baggas: -
Wolfram: -
Svejsestilling: PB A-mil = x0,5-0,7
Streng Pro-ces | Tilsatsmaterialer Dimension mm Opbevar
Fabrikat og betegnelse diam. langde Klassifikation H, tilsats
la 135 Alle godkendte fabrikater 0,8 DS ENISO 14341-A C | Iht.lev.
Argon/CO2 el. CO2 DS EN ISO 14175 forskrif.
1b 135 Alle godkendte fabrikater 1,0 DS EN ISO 14341-A C
Argon/CO2 el. CO2 DS EN ISO 14175
Svejsehast. Energi Gas
Streng Polar Am};\)ere Tré;ih?st. Udstik Volt mm/min Gasdyse Q flow b S;x:ng- B;;rn‘
m/min mm Vv Strzkkelg. mm mm Kj/mm L/min it i
1la DC+ | 90-130 4,5-5,5 11-13 17-19,5 150-180 18 0,75-1,2 10-12 3-5
1b DC+ | 100-135 4,0-5,0 11-13 18-20 150-180 18 0,8-1,25 10-12 3-5
Bemarkning:

Denne svejsevejledning er udarbejdet til svejseuddannelse.
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Arbejdsinstruktion FW 135 PG 3 udv. hj.

FORARBEJDE FOR HAFTNING

Fig. 1

Ret emnerne og rens evt. svejsefladerne fri for
glodeskaller med en fil eller en vinkelsliber.

OPHAFTNING

Udferes i position PA, heefteleengde 10-20 mm.
Emnerne heeftes op, s& de danner et udvendigt
hjerne med en spalte pa 2 mm. Se fig. 1.

Der heeftes med passende afstand pa ca. 150-
200 mm. Kontrollér spaltebredde og at emner-
ne danner en vinkel pa ca. 90° inden svejsning.

SVEJSNING
Svejsning i pos PG

Fig. 2

Svejseparametre iht. svejsevejledning nr.
FW 135 PG 3 udv. h;j.

Svejsningen udferes i én streng fra toppen af
emnet med fuld gennemsvejsning. Breender-
hzeldning 70-80°. Se fig. 2. Hold en jeevn frem-
foringshastighed, sa traden fremfores i smelte-
badets forkant. Det er vigtig at tradens udstik
holdes konstant under svejsningen.

Ved udvendige hjerner anvendes en storre
gasmeengde end ved indvendige hjerner.

EFTER SVEJSNING

Svejsningen renses, sa den fremstar ren og fri
for svejsespreijt og slagger. Brug evt. mejsel og
stalborste.

KONTROL

Den feerdige svejsning kontrolleres visuelt
efter DS/EN ISO 5817, min. niveau D.
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For brug af @- materialer henvises til www.undervisningsbanken.dk



MAG-svejsning - Adgangskursus sﬂ

Svejsevejledning nr.:
\ —
N Svejsevejledning FW 135 PG 3 udv.hj.
Erhvervsskolernes Forlag
Projekt:
Svejseudd else Ref spec:  Udfort med henblik pa at tilgodese kravene i DS/EN/ISO 15609-1
Fugetype: FW Svejseproces: 135 Grundmateriale:
Iht. DS/CEN/CRISO 15608 gr. 1.1
Fugetildannelse:
Termisk skaring, spintagende Forvarmetemperatur: Materialetykkelse:
bearbejdning og slibning Min. {5 =@ Maks. °C 3 mmuiil 3 mm
Afrensning:
Fugen skal vare tor og ren for glodeskaller, ? .
rust, maling mv. Mellem.strengstemperamr: Rordiameter: )
Min. *C Maks. °e %] mm il (%] mm
Opfugning: Ingen
Varmebehandling: Ingen
Fugeprofil:

Ophzfining: Data som streng 1
Bagskinne: [
Beskrivelse/skitse:

Ophaftes iht.:
Arbejdsinstruktion FW 135 PB 3 mm udv.hj.

Baggas: -
Wolfram: -
Svejsestilling: PG A-mil =
Streng Pro-ces | Tilsatsmaterialer Dimension mm Opbevar
Fabrikat og betegnelse diam. langde Klassifikation H, tilsats
la 135 Alle godkendte fabrikater 0,8 DS ENISO 14341-A C | Iht. lev.
Argon/CO2 el. CO2 DS EN ISO 14175 forskrif.
1b 135 Alle godkendte fabrikater 1,0 DS EN ISO 14341-A C
Argon/CO2 el. CO2 DS EN ISO 14175
Svejsehast. Energi Gas
Streng Polar Am:ere Trédhést. Udstik Volt mm/min Gasdyse Q flow brf;‘::i;m B;m
nijaun mm \4 Strzkkelg. mm mm Kj/mm L/min "
la DC+ | 80-110 4,0-5,0 11-13 17-19 150-180 18 0,7-1,0 14-16 3-5
1b DC+ | 85-120 3,8-48 11-13 18-20 150-180 18 0,8-1,1 14-16 35
Bemzrkning:

Denne svejsevejledning er udarbejdet til svejseuddannelse.

© 2011 Erhvervsskolernes Forlag, Svejseserien, 1. udgave.
Forlagsredakter: Jens Brend, jb@ef.dk.
For brug af @- materialer henvises til www.undervisningsbanken.dk



S‘ MAG-svejsning — Adgangskursus

Arbejdsinstruktion FW 135 PA 3 udv. hj.

FORARBEJDE FOR HAFTNING

Fig. 1

Ret og rens emnerne
Ret emnerne og rens evt. svejsefladerne fri for
glodeskaller med en fil eller en vinkelsliber.

OPHAFTNING

Udferes i position PA, heefteleengde 10-20 mm.
Emnerne heeftes op, s& de danner et udvendigt
hjerne med en spalte pa 2 mm. Se fig. 1.

Der heeftes med passende afstand pa ca. 150-
200 mm. Kontrollér spaltebredde og at emner-
ne danner en vinkel pa ca. 90° inden svejsning.

SVEJSNING
Svejsning i pos PA

Fig. 2

Svejseparametre iht. svejsevejledning nr.
FW 135 PA 3 udv. hj.

Svejsningen udferes i én streng som fra- eller
modsvejsning med sma sidebevaegelser og en
breenderhzeldning 70-80°. Se fig. 2. Der skal
veere fuld gennemsvejsning. Hold en jeevn
fremforingshastighed, sa traden fremfores i
smeltebadets forkant. Det er vigtig at tradens
udstik holdes konstant under svejsningen.
Ved udvendige hjgrner anvendes en stgrre
gasmeengde end ved indvendige hjorner.

EFTER SVEJSNING

Svejsningen renses, sa den fremstar ren og fri
for svejsespraijt og slagger. Brug evt. mejsel og
stalbarste.

KONTROL

Den feerdige svejsning kontrolleres visuelt
efter DS/EN ISO 5817, min. niveau D.

© 2011 Erhvervsskolernes Forlag, Svejseserien, 1. udgave.
Forlagsredakter: Jens Brend, jb@ef.dk.
For brug af @- materialer henvises til www.undervisningsbanken.dk



MAG-svejsning — Adgangskursus Qﬂ

Svejsevejledning nr.:
\ o
) Svejsevejledning FW 135 PA 3 udv.hj.
Erhvervsskolernes Forlag
Projekt:
Svejseuddannelse Ref spec:  Udfprt med henblik pa at tilgodese kravene i DS/EN/ISO 15609-1
Fugetype: FW Svejseproces: 135 Grundmateriale:
Tht. DS/CEN/CR ISO 15608 gr. 1.1
Fugetildannelse:
Termisk skaering, spintagende Forvarmetemperatur: Materialetykkelse:
bearbejdning o slibning Min.  15°C Maks. el 3mmtl  3mm
Afrensning:
B kal 1 all
nrsg:;:“ngv::_mr cEmaLicrgiscakalies Mellemstrengstemperatur: Rerdiameter:
Min. *C Maks. g (%] mm dil (%] mm
Opfugning: Ingen
Varmebehandling: Ingen

Fugeprofil:

Ophaftning: Data som streng 1

Bagskinne: []

Beskrivelse/skitse:
Ophaftes iht.:
Arbejdsinstruktion FW 135 PA 3 mm udv.hj.
Baggas: -
Wolfram: -
Svejsestilling: PA A-mil =
Streng Pro-ces | Tilsatsmaterialer Dimension mm Opbevar
Fabrikat og betegnelse diam. lengde Klassifikation H, tilsats
1a 135 Alle godkendte fabrikater 0,8 DS ENISO 14341-A C | Tht. lev.
Argon/CO2 el. CO2 DS EN ISO 14175 forskrif.
1b 135 Alle godkendte fabrikater 1,0 DS ENISO 14341-A (&
Argon/CO2 el. CO2 DS EN ISO 14175
Svejsehast. Energi Gas N
Streng Polar AmApere T:;[hit‘ Udstik Volt mm/min Gasdyse flow brf;::rgn B;I:n.
= mm \ Strzkkelg. mm mm Kj/mm L/min = )
la DC+ | 80-110 4,0-5,0 11-13 17-19 150-180 18 0,7-1,0 14-16 35
1b DC+ | 85-120 3,848 11-13 18-20 150-180 18 0,8-1,1 14-16 35
Bemarkning:

Denne svejsevejledning er udarbejdet til svejseuddannelse.

© 2011 Erhvervsskolernes Forlag, Svejseserien, 1. udgave.
Forlagsredakter: Jens Brond, jb@ef.dk.
For brug af @- materialer henvises til www.undervisningsbanken.dk




%ﬁ MAG-svejsning — Adgangskursus

Arbejdsinstruktion BW 135 PG 3

FORARBEJDE FOR HAFTNING SVEJSNING
Svejsning i pos PG

Fig. 1

Ret og rens emnerne
Ret emnerne og rens evt. svejsefladerne fri for
glodeskaller med en fil eller en vinkelsliber.

OPHAFTNING

Udferes i position PA, heefteleengde 10-20 mm.
Emnerne heeftes op, sa der dannes en I-fuge

med en spaltebredde pé 1,5-2,5 mm. Se fig. 1.

Der heeftes med passende afstand pé ca. 150-

200 mm. Kontrollér spaltebredden og evt. Fig.2
pladeforskydning inden svejsning.

Svejseparametre iht. svejsevejledning nr.
BW 135 PG 3.

Svejsningen udferes i én streng fra toppen af
pladerne med sma sidebeveegelser og en braen-
derhaeldning 70-80°. Se fig. 2. Der skal veere
fuld gennemsvejsning. Hold en jeevn fremfo-
ringshastighed, sa traden fremfores i smelte-
badets forkant. Det er vigtig at tradens udstik
holdes konstant under svejsningen.

EFTER SVEJSNING

Svejsningen renses, sa den fremstar ren og fri
for svejsesprejt og slagger. Brug evt. mejsel og
stalberste.

KONTROL

Den feerdige svejsning kontrolleres visuelt
efter DS/EN ISO 5817, min. niveau D.

© 2011 Erhvervsskolernes Forlag, Svejseserien, 1. udgave.
Forlagsredakter: Jens Brend, jb@ef.dk.
For brug af @- materialer henvises til www.undervisningsbanken.dk
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MAG-svejsning — Adgangskursus

Svejsevejledning nr.:

\ p—
§ Svejseveﬂedmng BW 135 PG 3
Erhvervsskolernes Forlag
Projekt:
Svejsenddannilse Ref spec:  Udfort med henblik pa ar tilgodese kravene i DS/EN/ISO 15609-1
Fugetype: BW Svejseproces: 135 Grundmateriale:
Tht. DS/CEN/CR ISO 15608 gr. 1.1
Fugetildannelse:
Termisk skring, spintagende Forvarmetemperatur: Materialerykkelse:
bearbejdning og slibning Min. 15 °C Maks. g 3mmil  3mm
Afrensning:
Fi kal for glodeskall .
r:sg:;:lin:;r;tﬂr SEEEanpeSsaRey Mellemstrengstemperatur: Rerdiameter: )
Min. °C Maks. °C 1%} mm il (%) mm
Opfugning: Ingen
Varmebehandling: Ingen
Fugeprofil:
— Ophaftning: Data som streng 1
Bagskinne: []
Beskrivelse/skitse:
Ophzftes iht.:
Arbejdsinstruktion BW 135 PG 3 mm
Baggas: -
Wolfram: -
Svejsestilling: PG A-mil =
Streng Pro-ces | Tilsatsmaterialer Dimension mm Opbevar
Fabrikat og betegnelse diam. lzngde Klassifikation H, tilsats
la 135 Alle godkendte fabrikater 0,8 DS ENISO 14341-A C |Ihtlev.
Argon/CO2 el. CO2 DS ENISO 14175 forskrif.
1b 135 Alle godkendte fabrikater 1,0 DS EN ISO 14341-A C
Argon/CO2 el. CO2 DS ENISO 14175
Svejsehast. Energi Gas :
Streng Polar Am}\)ere Tré/dh'fisn Udstik Volt mm/min Gasdyse flow brf:;:i i B;x;m
A mm v Strzkkelg. mm mm Kj/mm L/min i
la DC+ | 80-110 4,0-5,0 11-13 17-19 150-180 18 0,7-1,0 10-12 35
1b DC+ | 85-120 3,848 11-13 18-20 150-180 18 0,8-1,1 10-12 35
Bemarkning:

Denne svejsevejledning er udarbejdet til svejseuddannelse.

For brug af @- materialer henvises til www.undervisningsbanken.dk
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; MAG-svejsning — Adgangskursus

V)|

Arbejdsinstruktion BW 135 PA 3

FORARBEJDE FOR HAFTNING

Fig. 1
Ret og rens emnerne

Ret emnerne og rens evt. svejsefladerne fri for
gledeskaller med en fil eller en vinkelsliber.

OPHAFTNING

Udferes i position PA, hefteleengde 10-20 mm.

Emnerne heeftes op, sa der dannes en I-fuge
med en spaltebredde pa 1,5-2,5 mm. Se fig. 1.
Der heeftes med passende afstand pa ca. 150-
200 mm. Kontrollér spaltebredden og evt.
pladeforskydning inden svejsning.

SVEJSNING
Svejsning i pos PA

Fig. 2

Svejseparametre iht. svejsevejledning nr.
BW 135 PA 3.

Svejsningen udferes i én streng som fra- eller
modsvejsning med smé sidebevaegelser og en
breenderheeldning 70-80°. Se fig. 2. Der skal
veere fuld gennemsvejsning. Hold en jeevn
fremforingshastighed, sa traden fremferes i
smeltebadets forkant. Det er vigtig at trddens
udstik holdes konstant under svejsningen.

EFTER SVEJSNING

Svejsningen renses, sa den fremstar ren og fri
for svejsesprojt og slagger. Brug evt. mejsel og
stalbgrste.

KONTROL

Den feerdige svejsning kontrolleres visuelt
efter DS/EN ISO 5817, min. niveau D.

© 2011 Erhvervsskolernes Forlag, Svejseserien, 1. udgave.
Forlagsredakter: Jens Brend, jb@ef.dk.
For brug af @- materialer henvises til www.undervisningsbanken.dk



MAG-svejsning — Adgangskursus QF

Svejsevejledning nr.:

N Svejsevejledning BW 135 PA 3
Erhvervsskolernes Forlag
Projekt:
Svejsent i Ref. spec:  Udfart med henblik pa ar tilgodese kravene i DS/EN/ISO 15609-1
Fugetype: BW Svejseproces: 135 Grundmateriale:
Tht. DS/CEN/CR ISO 15608 gr. 1.1
Fugetildannelse:
Termisk skaring, spintagende Forvarmetemperatur: Materialetykkelse:
bearbejdning og slibning Min. 15 °C Maks. “c 3 mmuil 3mm
Afrensning:
F kal for glodeskall
r:sg:;i“n;:;mr cpreiorgletesales Mellemstrengstemperatur: Rordiameter: )
Min. °C Maks. e (%] mm  tl (%) mm
Opfugning: Ingen
Varmebehandling: Ingen
Fugeprofil:
Ophaftning: Data som streng 1
2+1
Bagskinne: []
it —~ Beskrivelse/skitse:
Ophaeftes iht.:
Arbejdsinstruktion BW 135 PA 3 mm
d Baggas: -
Wolfram: -
Svejsestilling: PA A-mal =
Streng Pro-ces | Tilsatsmaterialer Dimension mm Opbevar
Fabrikat og betegnelse diam. lzngde Klassifikation H, tilsats
1a 135 Alle godkendte fabrikater 0,8 DS ENISO 14341-A C | Iht. lev.
Argon/CO2 el. CO2 DS EN ISO 14175 forskrif.
1b 135 | Alle godkendte fabrikater 1,0 DS EN ISO 14341-A C
Argon/CO2 el. CO2 DS EN ISO 14175
Svejsehast. Energi Gas
Streng Polar Am}:ere T:/dr:ia:t. Udstik Volt mm/min Gasdyse Q flow b S;l:ng- B:‘m‘
mm \ Strzkkelg. mm mm Kj/mm L/min TSR -
1a DC+ | 80-110 4,0-50 11-13 17-19 150-180 18 0,7-1,0 10-12 35
1b DC+ | 85-120 3,8-48 11-13 18-20 150-180 18 0,8-1,1 10-12 35
Bemarkning:

Denne svejsevejledning er udarbejdet til svejseuddannelse.

© 2011 Erhvervsskolernes Forlag, Svejseserien, 1. udgave.
Forlagsredakter: Jens Brond, jb@ef.dk.
For brug af @- materialer henvises til www.undervisningsbanken.dk
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Arbejdsinstruktion BW 135 PG 4-6

FORARBEJDE FOR HAFTNING

Fig. 1

Ret og rens emnerne

Ret pladerne. Skeerp pladerne med en skeere-
braender eller sliber. Afrens og tilpas fugekan-
terne og rodneesen med en sliber eller fil.

OPHAFTNING

Udferes i position PA. Heefteleengde af ind- og
udlgbsplader, 40-50 mm. Se fig 1. Alternativt
kan der haeftes i fugen med data som i ferste
streng. Spaltebredde 2 til 3 mm. Det er vigtigt,
at rodnaesen og spaltebredden har de opgivne
mal, ogsa nar heeftningen er afsluttet.

Ved eventuelle heeftninger i fugen slibes i U-
form. Slibningen skal sta skarpt mod spalten.
Se bilag B. Kontrollér, at pladerne efter opheeft-
ning er forbukket 3-5° for at undgé vinkelknaek
efter svejsning.

SVEJSNING
Svejsning i pos PG

Fig.2

Svejseparametre iht. svejsevejledning nr.
BW 135 PG 4-6.

Svejsningen udferes i 2-n strenge fra toppen af
pladerne med fuld gennemsvejsning. Hold en
jeevn fremfgringshastighed sa trdden fremfeores
i smeltebadets forkant. Det er vigtig, at trddens
udstik holdes konstant under svejsningen.

Ved stop i svejsningen fores elektroden 10-15
mm tilbage i smeltebadet. Inden svejsningen
fortseettes, slibes en fuge i U-form for at fjerne
eventuelle fejl i afslutningen og samtidig lave
plads, sé svejsningen ikke bliver for hgj, hvor
der startes.

Ved bundstrenge skal slibefugen sta helt skarp
mod spalten. Se bilag B.

Overfladen pa alle bund- og mellemstrenge
renses med slaggehammer/mejsel og stalber-
ste. Det kan veere nedvendigt at slibe, iseer hvis
strengene er overhvelvede.

Farste streng

Der svejses med sma sidebevaegelser og i for-
kanten af smeltebadet. Gennemsvejsningens
hgjde pa rodsiden er meget aftheengig af bl.a.
svejsehastighed og breenderheeldning. Se fig. 2.

2-n strenge

Der svejses med lidt sterre sidebevaegelser og
sma ophold ved fugekanterne, sa mangelfuld
opfyldning og sidekeerv undgas.

EFTER SVEJSNING

Svejsningen renses, sa den fremstar ren og fri
for svejsesprejt og slagger. Brug evt. mejsel og
stalberste.

KONTROL

Den feerdige svejsning kontrolleres visuelt
efter DS/EN ISO 5817, min. niveau D.

© 2011 Erhvervsskolernes Forlag, Svejseserien, 1. udgave.
Forlagsredakter: Jens Brend, jb@ef.dk.
For brug af @- materialer henvises til www.undervisningsbanken.dk



N
§vﬁ=”

MAG-svejsning - Adgangskursus

Svejsevejledning nr.:
\ o
N Svejsevejledning BW 135 PG 4-6
Erhvervsskolernes Forlag
Projekt:
Svejseudd. else Ref. spec:  Udfart med henblik pi at tilgodese kravene i DS/EN/ISO 15609-1
Fugetype: BW Svejseproces: 135 Grundmateriale:
Tht. DS/CEN/CR ISO 15608 gr. 1.1
Fugetildannelse:
Termisk skaring, spintagende Forvarmetemperatur: Materialetykkelse:
bearbejdning og slibning Min. 15 °C Maks. °C 4mmtl  6mm
Afrensning:
Fi kal for glodeskall
n:;g:;ﬂgﬁﬂga;:’;tor FpFERSRgade T Mellem.strengsremperatur: Rordiameter: .
Min. °C Maks. 200 °C %] mm  l (0] mm
Opfugning: Ingen
Varmebehandling: Ingen
Fugeprofil:
31 | E Ophzaftning: Data som streng 1
A Bagskinne: []
Beskrivelse/skitse:
Ophaftes iht.:
Arbejdsinstruktion BW 135 PG 4-6 mm
-5 Baggas: -
Wolfram: -
Svejsestilling: PG A-mil =
Streng Pro-ces | Tilsatsmaterialer Dimension mm Opbevar
Fabrikat og betegnelse diam. lzngde Klassifikation H, tilsats
1a 135 Alle godkendte fabrikater 0,8 DS ENISO 14341-A C | Iht.lev.
Argon/CO2 el. CO2 DS EN ISO 14175 forskrif.
1b 135 Alle godkendte fabrikater 1,0 DS ENISO 14341-A (]
Argon/CO2 el. CO2 DS EN ISO 14175
Svejsehast. Energi Gas
Streng Polar AmX ere T:/dh?St' Udstik Volt mm/min Gasdyse flow b S;:ieng- B:Ym.
min mm \4 Strzkkelg. mm mm Kj/mm L/min redde mm e
la DC+ | 90-130 4,5-5,5 11-13 17-19,5 150-180 18 0,75-1,2 12-14 3-5
1b DC+ | 100-135 4,0-5,0 11-13 18-20 150-180 18 0,8-1,25 12-14 3-5
Bemarkning:

Denne svejsevejledning er udarbejdet til svejseuddannelse.

© 2011 Erhvervsskolernes Forlag, Svejseserien, 1. udgave.
Forlagsredakter: Jens Brend, jb@ef.dk.
For brug af @- materialer henvises til www.undervisningsbanken.dk
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V)i

Arbejdsinstruktion BW 135 PA 4-6

FORARBEJDE FOR HAFTNING

Fig. 1

Ret og rens emnerne

Ret pladerne. Skeerp pladerne med en skaere-
breender eller sliber. Afrens og tilpas fugekan-
terne og rodnaesen med en sliber eller fil.

OPHAFTNING

Udferes i position PA. Heefteleengde af ind- og
udlegbsplader, 40-50 mm. Se fig 1. Alternativt
kan der heeftes i fugen med data som i forste
streng. Det er vigtigt, at rodnaesen og spalte-
bredden har de opgivne mal, ogsé nar haeftnin-
gen er afsluttet.

Ved eventuelle heeftninger i fugen slibes i U-
form. Slibningen skal sta skarpt mod spalten.
Se bilag B. Kontrollér, at pladerne efter opheeft-
ning er forbukket 3-5° for at undgé vinkelknaek
efter svejsning.

SVEJSNING
Svejsning i pos PA

Fig. 2

Svejseparametre iht. svejsevejledning nr.
BW 135 PA 4-6.

Svejsningen udferes i 2-n strenge med fuld
gennemsvejsning. Hold en jeevn fremforings-
hastighed sa traden fremfgres i smeltebadets
forkant. Det er vigtig, at trddens udstik holdes
konstant under svejsningen.

Ved stop i svejsningen fores elektroden 10-15
mm tilbage i smeltebadet. Inden svejsningen
fortseettes, slibes en fuge i U-form for at fjerne
eventuelle fejl i afslutningen og samtidig lave
plads, s svejsningen ikke bliver for hgj, hvor
der startes.

Ved bundstrenge skal slibefugen sta helt
skarpt mod spalten. Se bilag B.

Overfladen pa alle bund- og mellemstrenge
renses med slaggehammer/mejsel og stalbor-
ste. Det kan vaere nedvendigt at slibe, iseer hvis
strengene er overhveelvede.

Svejsningen kan udferes som fra- eller mod-
svejsning, og en breenderhaeldning pa 80 til
90°. Se fig. 2.

Forste streng

Der svejses med sma sidebevaegelser og i for-
kanten af smeltebadet. Gennemsvejsningens
hgjde pa rodsiden er meget atheengig af bl.a.
svejsehastighed og breenderhzeldning. Se fig. 2.

2-n strenge

Der svejses med lidt stgrre sidebevaegelser og
sma ophold ved fugekanterne, sa mangelfuld
opfyldning og sidekeerv undgas.

EFTER SVEJSNING

Svejsningen renses, sa den fremstar ren og fri
for svejsespreijt og slagger. Brug evt. mejsel og
stalberste.

KONTROL

Den feerdige svejsning kontrolleres visuelt ef-
ter DS/EN ISO 5817, min. niveau D. Der udfe-
res evt. en bgjeprove.

© 2011 Erhvervsskolernes Forlag, Svejseserien, 1. udgave.
Forlagsredaktor: Jens Brend, jb@ef.dk.
For brug af @- materialer henvises til www.undervisningsbanken.dk
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Svejsevejledning nr.:
\ P
N Svejsevejledning BW 135 PA 4-6
Erhvervsskolernes Forlag
Projekt:
Svejseuddannelse Ref spec:  Udfort med henblik p at tilgodese kravene i DS/EN/ISO 15609-1
Fugetype: BW Svejseproces: 135 Grundmateriale:
Iht. DS/CEN/CR ISO 15608 gr. 1.1
Fugetildannelse:
Termisk skaring, spintagende Forvarmetemperatur: Materialetykkelse:
beasbejdning og slibning Min. 15 °C Maks. °c 4mmtl  6mm
Afrensning:
B kal for gladeskall :
r;sg::;ing::mr GEERESREecaTs Mellemstrengstemperatur: Rordiameter:
Min. °C Maks. 200 °C (%] mm ol %) mm
Opfugning: Ingen
Varmebehandling: Ingen
Fugeprofil: &
30 Ophaftning: Data som streng 1
Bagskinne: []
Beskrivelse/skitse:
Ophaftes iht.:
Arbejdsinstruktion BW 135 PA 4-6 mm
%= Baggas: -
A . 311
- Wolfram: -
Svejsestilling: PA A-mil =
Streng Pro-ces | Tilsatsmarerialer Dimension mm Opbevar
Fabrikat og betegnelse diam. lzngde Klassifikation H, tilsats
la 135 Alle godkendte fabrikater 0,8 DS EN ISO 14341-A C | Iht.lev.
Argon/CO2 el. CO2 DS EN ISO 14175 forskrif.
1b 135 Alle godkendte fabrikater 1,0 DS EN ISO 14341-A C
Argon/CO2 el. CO2 DS EN ISO 14175
Svejsehast. Energi Gas
Streng Polar Am:ere Tré;ih;st. Udstik Volt mm/min Gasdyse Q flow brf;r;:gm B;:n.
m/min mm \ Strzkkelg. mm mm Kj/mm L/min i
la DC+ | 90-130 4,5-55 11-13 17-19,5 150-180 18 0,75-1,2 12-14 3-5
1b DC+ | 100-135 4,0-5,0 11-13 18-20 150-180 18 0,8-1,25 12-14 35
Bemarkning:

Denne svejsevejledning er udarbejdet til svejseuddannelse.
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MAG-svejsning — Adgangskursus QF

Afsluttende arbejdspraver

Kurset anses for bestaet, nar de foran liggende
opgaver kan overholde kvalitetskravene i
henhold til DS/EN ISO 5817, visuelt bedemt til

minimum niveau D.

Fig. 1 BW V-fuge svejsestilling PA

Fig. 2 BW I-fuge svejsestilling PA

Fig. 3 BW V-fuge svejsestilling PG

Fig. 4 BW I-fuge svejsestilling PG

© 2011 Erhvervsskolernes Forlag, Svejseserien, 1. udgave.
Forlagsredakter: Jens Brend, jb@ef.dk.
For brug af @- materialer henvises til www.undervisningsbanken.dk



QF MAG-svejsning — Adgangskursus

Fig. 5 Ophaeftet kryds

Fig. 6 FW PA

Fig. 7 FW svejsestilling PB

Fig. 8 Udvendig hjornesom svejsestilling PA

Fig. 9 Udvendig hjornesom svejsestilling PG
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MAG-svejsning — Adgangskursus %ﬂ
Bilag A — Svejsestillinger

Ovenned - liggende

v pg Staende
Svejsepositioner

PG efter —(— PC D Sideind
DS/EN ISO 6947

Lodret - svejst faldende

Rar fast
vandret akse

- svejst faldende / r
Y

i PD

il PE ﬁUnderop
svejst stigende
Rer fast vandret m

akse - svejst stigende Underop
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.\\ﬁ MAG-svejsning — Adgangskursus
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Bilag A — Svejsestillinger

Ovenned

PA
PG . P "
. - Sideind
Svejsepositioner I
efter — PC
Lodret - DS/EN 1SO 6947

svejst faldende
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MAG-svejsning — Adgangskursus QF

Bilag B - Slib af stop og start

A= 13

Forkert slibning
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Dette heefte er udarbejdet til kurset 22676 MAG-svejsning,
Proces 135 adgang. Heeftet indgar i en serie, hvor hvert
heefteer bysget op omen teorideliog en praksisdel.

Teoridelen beskeeftigersig medidentteori, mansom minimum
skal have kendskab til for at gennemfore den praktiske del
af kurset. Praksisdelen indeholder en reekke opgaver som
bestar af en arbejdsinstruktion pa venstre side og en svej-
sevejledning pa hopjre side, saledes at kursisten far over-
blikfover opgaven i'et opslag. Heeftet er med sine mange

beskrivelsertog 3D-tegninger seerdeles welegnet til brug i

abentveerksted,
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