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Prinsipper

= Prosess der forening av metall (eller plast) @@
blir utfart ved ulike metoder |

= Sveiseskjgtene blir gjort myke eller
flytende med varme, trykk eller begge
deler og tilfart et metall som smelter
sammen med skjgtene

= Benyttes elektrisk strgm eller gassflamme
som varmekilde (eller plasma og laser)
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Kort historikk

= Smisveising , fra bronsealderen

= Gassveising, slutten av 1800-tallet

= Elektrisk motstandssveising, lysbue, rundt 1900
= Stor utvikling av metoder under verdenskrigene

= Spesielt under andre verdenskrig, bl.a. slutt pa klinkbygging
av skip

= Robotisert punktsveising og lysbuesveising vanlig idag
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Lysbuesveising vanligst

= Elektroder/pinnesveis
= MIG/MAG
= TIG

= @Gassveising (i liten grad industrielt bruk)
= (Lodding - rar, kjgleanlegg- annet prinsipp)
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Dekket eletrodesveis — «pinnesveis»
SMAW: Sheilded metal arc welding

= Faste utskiftbare elektroder dekket av flux — «pinnen»
= Elektrode av samme materiale som det sveises pa

= Flux (karbonater, oksider) brenner og dekker
sveiseprosessen — hindrer tilgang pa O,

= Veldig vanlig metode og relativt enkelt utstyr
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Arc / Stick Welding

~a}— Welding rod / electrode

~a}— Actual metal electrode

I Flux coating

The flux on the rod burns and
gives of gas which protects the

welding arc. \
K .
) X

Earth / ground clamp is:

Negative -ve or Positive +ve,
: depending on application
Weld deposit (pin

This green part is the slag
covering, it is left behind as the
flux is burned off the rod.
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MIG - Metal inert gas
GMAW: Gas Metal Arc Welding

= Automatisk mating av elektrode gjennom sveisepistolen
som danner lysbuen

= Inert dekkgass for a hindre forbrenning av sveisemateriale
(Ar, He)

= Avanserte aggregater som styrer mange parametere
= Vanligste industrielle metode | dag
= Jern og andre metaller
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MIG-sveising - prinsipp

GAS NOZZLE

ELECTRODE

GAS SHIELD & | WELD METAL

PARENT METAL

WELD POOL
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MAG - Metal Active Gas Welding

= Aktiv gassbuesveising med smeltende kontinuerlig
elektrode, el-lysbue

= Bruker samme type utstyr som MIG (MIG/MAG-utstyr)
= Aktiv gas som reagerer med sveisepunktet/elektrodetraden-—

= CO, eller blandingsgasser av Ar, CO,, H,, O,
= Hovedsaklig pa karbonstal
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MAG -prinsipp

Wire electrode —>

«— travel

Shielding gas

solidified weld metal

Arc \% P 5
{Base metal B

4
molten metal
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Rartradsveising

= En variant av MIG/MAG der man bruker en hul trad fylt med
flussmiddel

= Dekkgass i form av CO, og CO,/Ar brukes vanligvis

= Fluksen tilfgrer da Mn og Si samt ngdvendige
egeringsmetaller

= Tillater store stramstyrker og haye hastigheter
= Oftest halv- eller fullautomatisert
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TlG — Tungsten (wolfram) Inert Gas —
GTAW: Gas Tungsten Arc Welding

=  Wolfram-elektrode som ikke smelter - stabil lysbue. Ulike
wolframlegeringer

= Tilsetter fyllmiddel (sveisemetallet) manuelt som trad ved siden

= |nert gas som dekkgass: Ar og/eller He. Ulike termiske egenskaper
= Ofte vannavkjglt sveisepistol pga. hgy varme

= @Gir sveising med hgy kvalitet og presisjon

= Krever erfarne sveisere

= Alle metaller, men mest pa rustfritt og lettmetaller (Al, Ti)

SINTEF NORLAB



T1G - prinsipp

Direction of

weld
«

/—- GTAW head

Power
Shielding gas

Contact tube

Filler rod Tungsten electrode

(nonconsumable)

Electrical arc 4—_ Weld bead

Copper shoe

(optional) Shielding gas
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SAW-sveising — nedsenket lysbuesveising
Submerged Arc Welding

= Lysbuen brenner under et Loa
lag av fluksmateriale

= Automatisk mating av
sveisetrad

= Hgy hastighet og
automatiserte prosesser

. Run-on

“ Travel

plate
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SAW-sveising
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Punktsveising (lkke det som platearbeiderne gjor!)

= Motstandssveising med hgy
stramstyrke: 1000 — 100 000 A

= Sammenfayning av tynne plater, -
</=3 mm
= Krever tilgang pa begge sider
= Industrielt og til automatisering
med roboter
= Bilkarrosserier bl.a.
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Gassvelsing- Autogensvels

= Gassflamme som varmer opp sveiseskjgtene og smelter et
tilfgrselsmetall

= Acetylen+0,, acetylen+Luft, H,+O,

= T=ca. 3200°C

= Enkel metode, oftest til mindre verkstedsarbeider, rar og reparasjoner
= Varmer et stort omrade og kan gi mye spenninger i arbeidsstykket

= |kke I industriell bruk

= Tilneermet samme utstyr som til skjeerebrenning og mye likt mtp avgasser/ragyk
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GassveiSing_ How Welding Works
Autogensvels i y Acetylene

~ Supply

Weld
Seam = Welding
Tip
Mixing

] ’ Chamber
Oxygen

Supply

Gas
Regulators

Oxygen
Cylinder

Torch

“Acetylene .
Cylinder Weldmg
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Andre sveisemetoder

= Plasmasveising
= Likner TIG, men bruker gass i plasmatilstand
= Egnet til automatisk presisjonssveising
= Termittsveising
= Jernoksid og aluminium som antennes og danner rent jern og aluminiumoksid og hagy T

= Sammenfgyning av jernbaneskinner

= Stralesveising (laser, elektronstraler)

= Smal strale og dyp sveisefuge med hay hastighet
= Automatisert
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Takk for meg — forelgpig!
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