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(57) Sammendrag Et automatisk sveiseapparat for buesveising med ikke-
forbrukbar elektrode omfatter en mekanisme som er tilpasset
til & mate en andre trdd inn i smelten eller smeltepalen og
& oscillere denne andre trdden synkront med oscillasjonen av
sveisebrenneren og den konvensjonelle trdden og i en
posisjon hvor begge trddene er motstdende til hverandre i en
akse perpendikulért pd sveiselinjen. Et automatisk '
sveiseapparat for buesveising med forbrukbar elektrode
omfatter en mekanisme som er tilpasset til & mate en andre
trdd inn i smelten eller smeltepelen og & oscillere denne
andre trd&den synkront med oscillasjonen av sveisebrenneren
og i en posisjon hvor begge tridene er motstdende til
hverandre i en akse perpendikulzr pd sveiselinjen.
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Den foreliggende oppfinnelse angdr et automatisk sveie-
apparat for & sveise rer og store konstruksjoner av
forskjellige metaller eller metalliske materialer ved hjelp
av buesveising med ikke-smeltende elektrode (TIG buesveising
og overfgrt plasmabuesveising) og buesveising med smeltende
elektrode (gass-metallbuesveising).

TIG og plasma er typiske konvensjonelle buekilder av
ikke-smeltende elektrodetype. Med konvensjonelle sveise-
maskiner som bruker slike buekilder blir sveisingen
vanligvis utfert med en enkel tilsatsmetalltrédd. Dette er
ogsd vanlig praksis ved sveising med smeltende elektrode,
sasom gass-metallbuesveising.

Selv om de bidrar til sveising med hey kvalitet, kan
vanlige buesveisemaskiner med smeltende eller ikke smeltende
elektrode knappest anses som tilfredsstillende uttrykt ved
produksjonskapasiteten. Dette gjelder spesielt nar det
foretas endringer i sveiseposisjonene, hvilket gjer det
vanskelig & sikre det npdvendige kvalitetsniva og
produksjonskapasitet.

Mens det ikke er noe spesielt problem i tilfellet med
sveising i flat posisjon, vil sveising av faste rer eller
store strukturer som innebzrer endringer i sveiseposisjonen
(f.eks. under oppsveising) medfere at metallsmeltene blir
sterre og har en tendens til & dryppe og derved hemme
forbedring av produksjonskapasiteten.

Beslektet teknikk er kjent fra JP-A 53-137840 og JP-A
56-4378. Begge disse publikasjoner angir hvordan det til-
veiebringes to trdder, og videre angis en teknikk for a
bevege dem inn mellom hverandre. Formdlet ved apparatet
ifelge JP-A 53-137840 er & forbedre sveise-effektiviteten
ved & ¢Kke sveisehastigheten for mate- og smeltetraden, og
det angis derfor hvordan man skal benytte en teknikk for &
mate flere trdder til bue-sgylen.

I JP-A 56-4378 mates to smeltematerialer til heyre og
venstre side av smeltepglen for & forbedre badde de grunne
endene av sveisesgmmens tverrsnitt og formen av ekstraordi-
nert dyp gjennomtrengning i sveisedelen direkte under buen.
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Ikke i noen av disse to publikasjonene er det noe
spesielt form&l & forhindre fenomenet med avdrypping i
smeltepelen.

Formdlet ved den foreliggende oppfinnelse er &
forhindre dryppefenomenet og derved oppna en forbedring av
produksjonskapasiteten slik at det opprettholdes et heyt
produktivitetsnivd p& sveisingen.

For & oppnd dette formdlet er det i henhold til den
foreliggende oppfinnelse frembragt et automatisk sveise-
eapparat for buesveising med ikke-smeltende eller smeltende
elektrode hvor sveisingen blir utfert under oscillering av
en svelisebrenner og en tradd heretter referert til som "den
forste tré&den") i en retning perpendikulart p& sveiselinjen
og med en forutbestemt amplitude og tidsperiode eller
frekvens. Sveiseapparatet kjennetegnes spesielt ved at det
omfatter en mekanisme som er tilpasset til & mate en andre
trdd i smelten eller smeltepolen i den samme retningen som
sveiselinjen og fra den motstdende side i forhold til nevnte
forste trad, for & redusere varmen i smeltepelen, og at
apparatet er tilpasset til & oscillere nevnte andre trad
synkront med og motsatt oscillasjonen av sveisebrenneren og
nevnte fgrste trad, og slik at trédene starter i et ytter-
punkt og passerer hverandre ved midten av oscilleringen.

I de foran nevnte automatiske sveiseapparater for bue-
sveising med ikke-smeltende elektrode blir den andre traden
matet til smelten og smeltet i denne ved at det anvendes den
latente energien til smelten, dvs. den heye temperaturen til
denne. Smeltingen av denne andre traden resulterer i et tap
i den latente energien til smelten, dvs. varmen til denne,
 hvorved smelten blir avkjelt.

Videre blir ved buesveisingen med bade ikke-smeltende
elektrode og smeltende elektrode sveisebrenneren oscillert
synkront med den andre traden, og derved reduseres rest-
pdkjenning av arbeidsstykket p& grunn av sveisevarmefor-
styrrelse.

Sdledes kan fenomenet "smelteavdrypp" forhindres, og
derved oppnds en forbedring av produksjonskapasiteten slik
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at det opprettholdes et heyt produktivitetsnivd. Denne
effekten er spesielt bemerkelsesverdig ndr arbeidsmaterialet
er et slikt metall som har lav termisk konduktivitet sésom
"Inconel" eller rustfritt stal.

Oppfinnelsen skal n& beskrives under henvisning til
tegningene der

fig. 1 er et generelt oppriss av et automatisk sveise-
apparat som er utformet slik at det er innlemmet en andre
tilsatsmetalltrdd i samsvar med den foreliggende oppfinnelse
pad en konvensjonell automatisk buesveisemaskin av ikke-
smeltende elektrodetype;

fig. 2 viser sveisestyrefremgangsmaten i henhold til
den foreliggende oppfinnelse sammenlignet med en
konvensjonell sveisestyrefremgangsmate;

fig. 3 er en perspektivtegning som illustrerer en ut-
forelse av den foreliggende oppfinnelse;

fig. 4 viser endringen 1 sveiseavsetthastighet i
forhold til sveisestrgm i denne ocppfinnelsen sammenlignet
med tilsvarende i den kjente teknikk; og

fig. 5 viser den tidsbaserte styringen av buesveisingen
med ikke-smeltende elektrode i samsvar med dppfinnelsen.

En utferelse av den foreliggende oppfinnelse skal nd
beskrives under henvisning til de medfglgende tegninger.

Fig. 1 viser generelt et automatisk sveiseapparat som
er utformet ved at det er innlemmet en andre trdd (en
tilsatsmetalltrdd) i samsvar med den foreliggende
oppfinnelse pd en konvensjonell automatisk buesveisemaskin
av typen med ikke~smeltende elektrode.

I den konvensjonelle automatiske sveisemaskinen blir en
sveisebrenner 2 og et fgorste tilsatsmetalltrdd-munnstykke 3
oscillert i en retning perpendikulart pad sveiselinjen 6 og
med en forutbestemt amplitude 5 ved hjelp av en ferste
oscillasjonsmekanisme 4 mens sveisingen blir utfert av en
vogn 1 som forflytter seg pa en skinne 7 i retningen
indikert med pilen. For & hjelpe til med bestrebelsene
for & oppnd formdlet med den foreliggende oppfinnelse blir
en forste tilsatsmetalltrdd 8 matet til posisjonen under
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buen gjennom en mateledning 10 og ledningsmunnstykket 3 ved
hjelp av en forste tilsatsmetalltrddmatemotor 9, og samtidig
blir munnstykket oscillert sammen med sveisebrenneren 2 ved
hijelp av den forste oscillasjonsmekanismen 4 drevet av en
forste oscillasjonsmotor 11, idet oscillasjonsamplituden
blir detektert og korrigert ved hjelp av en fgrste
oscillasjonsamplitudedetektor 12 som er tilpasset til &
detektere og bekrefte en forutbestemt amplitude.

Driften av det konvensjonelle sveisestyresystemet er
som vist pd den nedre delen av fig. 2, dvs. under
markerlinjen med de oppadpekende pilene. Den horisontale
aksen representerer tidsbasisen. Sveisestrgmmen, sveise-
spenningen og den ferste tilsatsmetalltradens matehastighet
blir synkronisert med den feorste oscillasjonsbevegelsen, og
forskjellige verdier blir styrt i samsvar med sveisebrenner-
posisjonen i den forste oscillasjonen.

Dvs. p& begge sider av skjetefugen (eller sveisefugen)
(den venstre og heyre veggen til denne), og matingen av
tilsatsmetalltr8den blir utfert med et hoyt nivd pd sveise-
strommen og sveisespenningen og i hey hastighet, og p& tvers
av sammenfgyningssporet blir matingen av tilsatsmetalltraden
utfert med et lavt nivd pa sveisestrogmmen og sveisespen-
ningen og ved lav hastighet. Formdlet med & besgrge slik
styring er & holde forholdet mellom sveisestrommen,
sveisespenningen og tilsatsmetalltradens matehastighet
konstant for derved & holde sveiseenergien konstant, og
derved tillates smelten eller den smeltede ppl & bre seg
over hele bredden til sveisefugen. Med denne konvensjonelle
sveisestyrefremgangsmaten kan imidlertid avkjelingsstyring
neppe bli utfert etter onske, hvilket resulterer i dryppe-
fenomenet.

Med denne konvensjonelle styrefremgangsmdten kan av-
kjelingen av smelten bare pavirkes i en begrenset grad, og
det er péstétt at matehastigheten til tilsatsmetalltrdden er
begrenset til maksimalt 20 g/min.

Den foreliggende oppfinnelse innlemmer trekket a

anordne en andre metalltrdd 13 og en andre oscillasjons-
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mekanisme 14, som vist pd fig. 1 og som i den ovre delen av
fig. 2, dvs. over markerlinjen med oppadpekende piler.

Som vist p& fig. 1, er den andre oscillasjonsmekanismen
14 festet til den forste oscillasjonsmekanismen 4, og den
blir drevet etter en kommando som mates til en andre
oscillasjonsmotor 15, slik at dens bevegelse er fullstendig
motsatt til bevegelsen til den feorste oscillasjonsmekanismen
4. F.eks. beveger den seg til heyre nar et signal styrer
den forste oscillasjonsmekanismen 4 til & bevege seg til
venstre.

Denne andre oscillasjonsmekanismen 14 oscillerer med en
forutbestemt amplitude 16, som blir neyaktig detektert og
korrigert av en andre oscillasjonsamplitudedetektor 17, og
posisjonen til en andre tilsatsmetalltrdd 18 blir styrt, .
idet den andre tilsatsmetalltrdd 13 blir matet inn i smelten
ved hjelp av en andre tilsatsmetalltrdd-matemotor 19.

Disse operasjoner er illustrert tredimensjonalt pa
fig. 3. Tidsbasisstyringen blir utfert som vist pd fig. 2.

N&r sveisebrenneren 2 og den ferste tilsatsmetalltr&den
8 blir beveget til heyre, blir den andre tilsatsmetalltrd@den
13 beveget til venstre av den andre oscillasjonsmekanismen
14, idet den mates i smelten, som enn& ikke er blitt
avkjelt, og som fremdeles er i en smeltet tilstand. N&r
denne andre tilsatsmetalltrdden 13 blir smeltet, forringes
den latente energien (varmen) til smeltepglen, hvorved
avkjelingen av smelten eller smeltepglen blir "aktivert".

I den foreliggende oppfinnelse er videre den andre
tilsatsmetalltréden 13 synkronisert med bevegelsen til den
konvensjonelle sveisebrenneren 2 og den ferste tilsats-
metalltrdden 8 som gjor en fullstendig motsatt bevegelse i
en akse perpendikulert pd sveiselinjen.

Fig. 4 viser endringer i sveiseavsetthastighet som
funksjon av sveisestrom.

Den horisontale aksen representerer sveisestrem og den
vertikale aksen representerer sveiseavsetthastighet. Fig. 4
indikerer at sveiseavsetthastigheten i denne oppfinnelsen er
tre ganger hgyere enn ved den kjente teknikk. Dvs. at det
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kan oppnds en sveiseavsetthastighet pd 60 g/min, mens det
bare var mulig med 20 g/min i den kjente teknikk.

Mens beskrivelsen ovenfor er gitt i tilknytning til
buesveising med ikke-smeltende elektrode, passer den ogsd péa
buesveising med smeltende elektrode. Fig. 5 viser et
eksempel pad tidsbasisstyring av buesveising med smeltende
elektrode i samsvar med den foreliggende oppfinnelse.

Med konvensjonell buesveising med smeltende elektrode
blir sveisestrgmmen styrt i avhengighet av endringer i mate-
hastigheten til tilsatsmetalltrdden slik at det er enda mer
vanskelig & kontrollere eller styre smelten eller
smeltepglen enn det som var tilfellet med buesveising med
ikke-smeltende elektrode.

I samsvar med den foreliggende oppfinnelse kan
imidlertid den iboende heye produktivitet til buesveising
med smeltende elektrode opprettholdes ved & mate den andre
tilsatsmetalltrdden inn i smelten for & pavirke
avkjeplingsstivingen til smelten i tilstrekkelig grad, og
derved & redusere vesentlig tiden som er nedvendig for
sveisingen av rer eller store strukturer.

Med utformingen som er beskrevet ovenfor kan den fore-
liggende oppfinnelse forhindre avdrypping av smelten eller
smeltepplen pd grunn av tap av balansen mellom gravitasjon
og overflatespenning i smelten ndr sveiseposisjonen (under
opp) endres. Videre kan ved synkronisering av oscillasjonen
til den andre traden med oscillasjonen til sveisebrenneren
restspenninger i arbeidsstykket pd grunn av sveisevarme-
forstyrrelse reduseres, og det kan oppnds forbedret
produktivitet og sikring av sunne sveiseskjeter. Disse
virkninger er spesielt bemerkelsesverdig ndr arbeidsstykke-
materialet er slike metaller med lav termisk konduktivitet

som "Inconel" eller rustfritt stél.
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PATENTZ KRAV

1. Automatisk sveiseapparat for buesveising med ikke-
smeltende eller smeltende elektrode hvor sveisingen blir
utfert under oscillering av en sveisebrenner (2) og en trad
(8) (heretter referert til som "den feorste trdden") i en
retning perpendikulazrt p& sveiselinjen og med en forut-

bestemt amplitude og tidsperiode eller frekvens,
Xarakterisert ved at apparatet omfatter en

mekanisme (19) som er tilpasset til & mate en andre trad
(13) i smelten eller smeltepglen i den samme retningen som
sveiselinjen (6) og fra den motstdende side i forhold til
nevhte forste trdd (8), for & redusere varmen i smeltepglen,
og at apparatet er tilpasset til & oscillere nevnte andre
trdd (13) synkront med og motsatt oscillasjonen av sveise-
brenneren (2) og nevnte ferste trad (8), og slik at tradene
(8, 13) starter i et ytterpunkt og passerer hverandre ved

midten av oscilleringen.
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