
Suðuferlislýsing (pWPS)

Samkvæmt EN 288-2

Verkkaupi Verkefni

Teikning nr:

Suðumaður Kennitala / tákn suðumanns JMC

Staðsetning Prófunaraðili / Úttektaraðili

Suðu/tilv. Nr. Staðall vinnsluefni

Suðuaðferð (MMAW-TIG-MAG) Þykkt efnis (rör-plata-Ø) 6

Undirbúningur enda (brennt-vélunnið-handunnið) Hand Ytra þvermál í mm.

Slípað Suðustaða Lárétt

Verkþáttur Samsuða rörenda í millihólk

Undirvinna / vinnsla suðuraufar sjá teikn:

Strengir Suða Ø-Suðuvír Straumur   A Spenna     V Tegund 

straums póll +/-

Vírhraði / 

mötun *

Hitafærsla í 

efni KJ/mm*

11 1,0 mm 140-160 A 93 +

Auðkenni suðuvírs og vöruheiti: Lincon Ultra mag

Sérstök meðhöndlun á suðuvír (bökun/þurkun)

Hífðargas/duft tegund Fogon 20 Gashulsa stærð

Flæði gas ltr/min 15 Pendlun (max breidd suðustrengs)

Bakgas tegund Sveifla: sveifluvídd, tíðni,stopptími

Flæði bakgasgas ltr/min Upplýsingar um púlsun:

Rafskaut tegund/stærð Fjarlægð: vinnsluefni/suðuspíss

Rafskaut slípun ° Horn/staða á suðubyssu:

Forhitunarhitastig °: 110°C

Millistrengjahitastig °:

Eftirvarmameðhöndlun og/eða öldrunarmeðhöndlun

Tími, hitastig, aðferð:

Hitunar og kæliferli:

F.h. Framtaks ehf Prófunaraðili / Úttektaraðili

Nafn, dagsetning, undirskrift Nafn, dagsetning, undirskrift

Aðrar upplýsingar *

Fösun suðuskeytis Fjöldi og staðsetning suðustrengja

HS orka Renniloki í Reykjanesvirkjun

Joapuim Carvalho

Framtak

Hreinsunaraðferð

Teikning af suðuskeyti og suðustrengjum

60° 

3,2 mm 

2. 

1. 

40m

60° 

3,2 mm 

40m

   V.S. Framtak Suðubókhald/Reykjanesvirkjun/Suðuferill


