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(57) Sammendrag

En fremgangsmdte for oppvarmning av metall-
deler (1, 2) som skal sammenfgyes, f.eks. ved smi-
sveising, benytter seg av hgyfrekvent motstandsopp-
varmning. Strgmmen fgres fra en hgyfrekvent strgm-
kilde (11) via en kontakt (6) inn pd én av delene
{1), hvorfra strgmmen fglger materialet nar fuge-
flaten (4) over til den diametralt motstdende side
av delen, hvor strgmmen s& overfgres via kontakter
og en leder (8 - 10) til den andre del (2). Her
fglger strgmmen fugeflaten (5) tilbake til en kon-

takt (7) og strgmkilden (11). Det antas at strgmmen f
folger fugeflatene s3 npye fordi den velger den vei '
som gir lavest total impedans. 6 8
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Foreliggende oppfinnelse vedrgrer en fremgangsmate

1

til buttsveising ved motstandsoppvarming av rgr- eller
boltformede deler eller partier av metall med hgyfrekvent
strpgm, idet metalldelene plasseres slik at sveisekantene
danner en smal fuge som holdes tilnarmet konstant under <
oppvarmingsfasen,

Fra f.eks. norsk patentsgknad nr. 83 3729 er det
kjent en fremgangsmdte for sammenfgyning av deler av metall
ved smisveising, hvor delene forut for smisveisingen opp-
varmes ved hjelp av en induksjonsspole. Av hensyn til ra-
sjonell sammensveising er det meget viktig at oppvarmingen
blir mest mulig.lokalisert til fugeomrddet. Dersom varmen
tillates & bre seg for langt fra fugen, tar oppvarmingen
lengre tid, delenes knekkstyrke reduseres under smisveis-
ingen, den gunstige triaksiale spenningstilstand blir redu-
sert og ngdvendigheten av varmebehandling etter fullfgrt
sveising gker.

Oppvarming av rgrdeler ved induksjonsoppvarming fgr
sammenfgyning har vart foreslatt og utprgvd av ménge, men
den praktiske nytte har vart liten, idet varmesonen har en
tendens til & bli for lang. Varmen md bre seg pd metallet
nzrmest spolen og inn til fugeflatene, og uriktige deler av
metallet vil da bli oppvarmet. Dersom materialtverrsnittet
er redusert i fugeomrddet for a oppnad hgye triaksiale spen-
ninger under smiingen, vil det vare vanskelig & £f3 plassert
induksjonsspolen s& nar inntil fugen at oppvarmingen bare
skjer der.

Under forsgk pd & finne frem til bedre oppvarmings-
metoder, har man overraskende funnet at en hgyfrekvent
strgmkilde kan benyttes pa en mate som gir raskere og mer
lokalisert oppvarming enn ved induksjon. Dette oppnas
ifglge oppfinnelsen ved en fremgangsmite av den innled-
ningsvis nevnte type, hvor det karakteristiske er at det
under oppvarmingsfasen sendes strgm til en kontakt pd den
fgrste metalldel og langs dennes sveisekant, til en kontakt
pa delens éide motsatt kontakten, og via en galvanisk for-
bindelse pd motsatt side av strgmkildens tilkobling til en
kontakt pa den annen metalldel og langs dennes sveisekant

til en kontakt pd den annen del og tilbake til strgmkilden,

A.5.M.A/S.15.000.6 84
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samtidig som kontaktene og den galvaniske forbindelse hol-
des stasjonare under oppvarmingsfasen, og de to metalldeler
etter oppvarming sammenpresses.

Riktignok er der ifglge Patent Abstract fra JP 54-
92542 foreslatt en motstandsoppvarming med elektroder, men
her blir det benyttet to sett av elektroder, idet det ene
sett er plassert pad et fgrste rgrstykke, mens det annet
sett er plassert pd et annet rgrstykke, samtidig som elek-
troden pad det ene rgrstykke dreien 180° for derved ifglge
den kjente teknikk & oppnd gunstigere strgmfordeling. Denne
kjente kobling er helt forskjellig fra den enkle kobling
som benyttes ifglge den foreliggende oppfinnelse, hvor en
galvanisk forbindelse pd motsatt side av strgmkildens til-
kobling slutter kontakten mellom de to deler som skal opp-
varmes for buttsveising, samtidig som den galvaniske for-
bindelse holdes stasjonazr under oppvarmingsfasen.

Ifplge oppfinnelsen far man saledes en hgyfrekvent
motstandsoppvarming av delene helt ut i fugeflatene. Grun-
nen til at strgmmen fglger fugeflatene antas & bero pa at
den hgyfrekvente strgm ikke velger den minste ohmske mot-
stands vei, men den vei som gir lavest total impedans. Det
er sdledes viktig at fugeflatene anbringes nar hverandre,
men uten a bergre hverandre.

Ved sveising av rgr med veggtykkelse pd 2,5 cm eller
mer, er fremgangsmdten ifglge oppfinnelsen fire til fem
ganger mer effektiv enn hgyfrekvent induksjon. Det antas at
sveising kan utfgres i lgpet av ca. 1 min. uten normalise-
ring for meget store rgr. Fremgangsmdten har videre den
store fordel at den kan benyttes for alle typer metaller.

Kontakter kan klemmes fast til de respektive deler,
eller festes pa annen passende mite, f.eks. loddes til de-
lene. Kontaktene og den galvaniske forbindelse kan med for-
del ' kjgles, fortrinnsvis ved hijelp av vann.

Til bedre forstdelse av oppfinnelsen vil denne bli
beskrevet nzrmere under henvisning til det utfgrelseseksem-
pel som er skjematisk vist pd& vedfgyede tegning.

Tegningen viser et snitt gjennom to rgrdeler 1, 2
som er sammenstilt slik at det dannes en fuge 3 mellom dem.

Fugen er begrenset av fugeflater 4 og 5 pd hhv. rgrdelene

A.S.M.A/S.15000.6 84
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1l og 2. Fugeflatene ligger meget nar hverandre, men bergr-

3

er ikke hverandre.

En kontakt 6 er pd passende mite festet til regrdelen
1, mens en kontakt 7 er festet til rgrdelen 2. Disse kon-
takter kan f.eks. vare fasklemt til rgrdelene. P& diame-
tralt motsatt side av kontaktene 6 og 7 er det til rgrdele-
ne festet kontakter 8 og 9, f.eks. ved lodding. Kontaktene
8 og 9 er forbundet ved hjelp av en galvanisk forbindelse 1
form av en leder 10. Kontaktene 6 og 7 er pd sin side for-
bundet med en hgyfrekvent vekselstrgmkilde 11.

Fglger man strgmmens bane under en halv syklus, vil
f.eks. denne ga via kKontakten 6 inn i rgrdelen 1. Derfra
vil den g8 ned til fugeflaten 4 og langs denne til den dia-
metralt motsatt side av rgrdelen 1. Derfra vil den g& opp
til kontakten 8, ned gjennom lederen 10 og inn gjennom kon-
takten 9 i rgrdelen 2. Derfra vil den pa& tilsvarende mate
strgmme opp til fugeflaten 5 og langs denne til den diame-
tralt motsatte side, hvoretter den gir ut gjennom kontakten
7 og tilbake til strgmkilden 11. Det faktum at strgmmen
fglger fugeflatene 4 og 5 meget ngye gjgr at motstandsopp-
varmingen skjer p& ngyaktig de ¢gnskede steder. Oppvarmning-
en skjer dessuten sa raskt at varmen bare i liten grad féar
tid til & spre seg utover i rgrdelene fg¢r temperaturen i
fugeomrddet er blitt s& hgy at smisveisingen kan foretas.

I og med at fugeflatene 4 og 5 ikke er i bergring med
hverandre, vil det forstas at fugen 3 kan gjennomspyles med
en reduserende gass under oppvarmingen.

Det vil for fagmannen vare klart at oppfinnelsen med
fordel vil kunne finne anvendelse for annet enn sammensvei-
sing av grove rgr. Oppfinnelsen er sdledes ikke begrenset
til det viste utfgrelseseksempel, men kan varieres og modi-
fiseres pa en rekke miter innen rammen av de pafglgende
krav. F.eks. kan fugeflatene utformes slik at de diverger-
er noe i forhold til hverandre i retning radialt innad.
Dette erAspesielt fordelaktig ved sammensveising av massive
deler, s& som staver eller bolter. En slik fugeutforming
medfgrer at strgmmen ikke tar korteste vei tvers over fugen
mellom kontaktene, men i stedet sprer seg ut over fugefla-

tene slik at disse varmes over det hele. Det har vist seg

A.S.M A/S,15.000.6.84
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at jo hgyere frekvens vekselstrgmmen har, desto mindre be-

2

hgver fugeflatene a divergere for & sikre tilstrekkelig

spredning av strgmmen.
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1. Fremgangsmite til buttsveising ved motstandsoppvarm-
ing av rgr- eller boltformede deler eller partier av metall
med hgyfrekvent strgm, idet metalldelene plasseres slik at
sveisekantene danner en smal fuge som holdes tilnazrmet kon-
stant under oppvarmingsfasen, karakterisert
ved at det under oppvarmingsfasen sendes strgm til en
kontakt (6) pd& den fgrste metalldel (1) og langs dennes
sveisekant, til en kontakt (8) pa delens side motsatt kon-
takten (6), og via en galvanisk forbindelse (10) pa motsatt
side av strgmkildens tilkobling til en kontakt (9) pd den
annen metalldel (2) og langs dennes sveisekant til en kon-
takt (7) pa den annen del (2) og tilbake til strgmkilden,
samtidig som kontaktene (6-9) og den galvaniske forbindelse
(10) holdes stasjonare under oppvarmingsfasen, og de to me-

talldeler (1, 2) etter oppvarming sammenpresses.

2. Fremgangsmate som angitt i krav 1 og 2, k ar a k -
terisert v e d at de rgr- eller boltformede lege-
mer utformes med fugeflater som divergerer noe i forhold

til hverandre.

3. Fremgangsmdte som angitt i et av de foregdende krav,
karakterisert ved at kontaktene og den

galvaniske forbindelse kjgles.

4. Fremgangsmate som angitt i et av de foregdende krav,
karakterisert v ed at kontaktene og den
galvaniske forbindelse klemmes fast til de respektive deler

under oppvarmingsfasen.
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