Lysbuesvejsning, Proces 111 af sveere knudepunkter

Kort fortalt

Pa kurset leerer du at lysbuesvejse (Proces 111) svaere plade- og rgrknudepunkter. Kurset er delt op i 3 delmal, sd du kan
vaelge at tage hele kurset eller vaelge mellem 1: pladeknudepunkter 2: Rgr og bjeelke pa plade 3: Rgrknudepunkter (VY-

joints).

Fag: Lysbuesvejsning, Proces 111 af sveere knudepunkter

Fagnummer: Varighed

48744 25 dage

AMU-pris: Uden for malgruppe:
DKK 5.200,00 DKK 30.292,50

Malgruppe: Kurset er udviklet til ikke fagleerte og fagleerte svejsere og smede, der skal
svejse sveere plade- og rgrknudepunkter. Det anbefales, at kursisten har gennemfgrt
40091, Lys b svejs-stumps rgr alle pos, eller har tilsvarende kompetencer. Jaevnfar
Arbejdstilsynets bekendtggrelse om arbejdsmiljgfaglige uddannelser kraever
deltagelse i kurset, at deltagerne har uddannelsesbevis fra uddannelsen 44530
Arbejdsmiljg og sikkerhed, svejsning/termisk.

Vaer med.
Verden er til at forandre.

kurser.zbc.dk

Kontakt

ZBC
55788888

Kursuspris

AMU-malgruppe:
DKK 5.200,00

Ikke AMU-malgruppe,
fremmgde:
DKK 30.292,50
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Beskrivelse: Deltageren har viden om forhold, der har betydning for praktisk
anvendelse af lysbuesvejsning (proces 1) til svejsning af pladeknudepunkter, rgr pa
plade og bjeelke pa plade, samt Y-joints (rgrknudepunkter) pa felgende omrader:
-Svejsemetoder og udstyr

-Materialeleere / metallurgi

-Tilsatsmaterialer

-Svejsefejl og kontrolmetoder

-Svejseraekkefglge og procedure

-Fugeformer og tildannelse

-Certificering af svejsere

-Miljg og sikkerhed

-Kvalitetssikring af svejsearbejde

‘Varmebehandling

Deltagerne kan pa baggrund af ovenstaende viden og ud fra savel kravgrundlag,
tegninger, svejseprocedurespecifikationer, samt mundtlige instruktioner,
selvstaendigt udfgre lysbuesvejsning (proces 111) af sveere:

-Pladeknudepunkter

-Rgr pa plade og bjeelke pa plade

-‘Y-joints (rerknudepunkter)

Deltageren kan udfgre svejsningerne sikkerheds- og miljgmaessigt korrekt og under
hensyntagen til forhgjet arbejdstemperatur og anvendelse af strengeteknik i alle
svejsepositioner i materialegruppe 1.1 + 1.2 + 1.3 + 1.4 jaevnfgr CR/ISO 15608 i
godstykkelse fra 15-25 mm.

Deltageren kan endvidere vurdere kvaliteten af eget arbejde i henhold til kravene i
DS/EN/ISO 5817.

Malet anses for opnaet, nar deltagerne med udgangspunkt i teoretisk viden kan
udfgre fglgende svejsninger med et til fredstillende resultat:

-BW-P-PE - Stumpsgm min.15 mm plade, 60° V-fuge, haeldning 45°

-BW-P-PF - Stumpsgm T-samling min15 mm plade, 45°1/2 V-fuge.

-BW-P-PD - Stumpsgm T-samling min.15 mm plade, 45°1/2 V-fuge.

-BW-P-PA - Stumpsgm T-samling min.20 mm plade, 60° bagskaerpning, pladernes
centreringslinier: 35°.

-BW-P-PF - Stumpsgm T-samling min.20 mm plade, 60° bagskaerpning, pladernes
centreringslinier 35°,

-BW-P-PF - Stumpsgm T-forbindelse plade/rgr min.16 mm, 45° 1/2 V-fuge.
-Pladeknudepunkt, bjeelke pd plade, plade anbragt nederst i vandret pos., bjaelke 45°
haeldning drejning 135°.

-BW-T-PH. T-samling min. 15mm Rgr/plade 90°, ¥4 V-fuge

-BW-T-H-1045. T-samling min 15mm rgr/ragr ¥4 V-fuge

-BW-T-PF. Y-samling min. 15mm plade lodret, rgr 45° ¥2 V-fuge

Vaer med.

Verden er til at forandre.

kurser.zbc.dk

y4={e
Ahorn Allé 3-5
4100 Ringsted
TIf: 5578 8888



