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Foreliggende oppfinnelse vedrgrer en fremgangsmate ved
smisveising e.l. av en forste og en andre del av metall,
hvor det etableres i det minste én fuge mellom motstaende
begrensningsflater pa de to deler som skal sammenfeyes, og
hvor det fortrinnsvis feres en reduserende gass gjennom

fugen(e) for delene presses sammen.

En slik fremgangsmate er kjent f.eks. fra sgkerens US
patenter nr. 4.566.625 og 4.669.650, som herved opptas ved
referanse. I den kjente fremgangsmate benyttes redusert
tverrsnitt av delene som skal sammensveises i fugeomradet
mellom disse for & oppna en triaksial spenningstilstand
under sammensveisingen. Dette medferer et trykk i fugeom-
radet som er flere ganger hoyere enn materialets uniaksiale
sigespenning ved den aktuelle temperatur, med derav felgende
raskere og bedre diffusjon.

Det har na overraskende vist seg at en likeverdig triaksial
og porelukkende smisveiseoperasjon kan utferes pd en ny og
forenklet mate, spesielt egnet for ikke-rotasjonssymmetriske
fugeflater.

Dette oppnids ifplge oppfinnelsen ved en fremgangsmdte av den
innledningsvis nevnte type, hvor det karakteristiske er at
begrensningsflatene forsynes med stort sett sammenpassende
korrugeringer, hvilke sammenpassende korrugeringer gis noe
forskjellig heyde. ‘

Bruk av denne fugeform gir en rekke fordeler. Eksempelvis
oppnas bedre materialegenskaper i sveisen, og prevemetodenes
krav til materialegenskapsverdier blir lettere & oppfylle.
Fugeformen er forenklet, dvs. den blir enklere & produsere
fordi oxy/plasmaskjaring kan benyttes for store fugeflater
istedenfor dreiing/fresing. Videre far fugen bedre selvsen-
trerende egenskaper, og dessuten vil man kunne oppna en

triaksial spenningstilstand ved smiing av profiler som ikke
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er runde eller aksesymmetriske. En ytterligere fordel er at
den ferdige sveis far et bedre utseende fordi det kreves
mindre stukelengde ved delenes sammenpressing. Dette gir

ogsd mindre fare for knekning under sammenpressingen.

En vesentlig fordel ved fremgangsmaten ifelge oppfinnelsen
er at den gjeor det mulig a4 sveise tverrsnitt uansett dimen-
sjon og form ved hjelp av smisveising. I sekerens oven-
nevnte patenter har det hovedsakelig vzrt tale om a sveise
ror og bolter. Den fugeform som der er beskreyet, opp-
fyller alle krav til triaksialitet for & lukke porer pa en
effektiv mate. Videre: er det beskrevet hvorledes overflate-

oksider kan fjernes ved hjelp av en reduserende gass.

Med foreliggende oppfinnelse kan man tillate et storre ure-
dusert lag av oksider fordi et brudd forarsaket av utmat-
ning, slag eller bgyespenninger vil gd gjennom grunnmateri-
alet og kun krysse sveisen i skra vinkel noen steder.
Formen pd gjenstandene som skal sammensveises er av mindre
betydning, og varmesonen blir enklere & f& til fordi av-

standen mellom fugeflatene er mindre.

I praksis har det vist seg at fugeformen som benyttes i
foreliggende oppfinnelse gir bedre slagverdier enn den
tidligere fuge nar vanskelig reduserbare oksider er tilstede
etter sveising, dvs. S§i0,, TiO,, Al,03 og til en viss grad
MnO,.

Ytterligere fordelaktige trekk ved oppfinnelsen er angitt i

de uselvstendige krav.

Til bedre forstdelse av oppfinnelsen skal den forklares nar-
mere under henvisning til det utfgrelseseksempel som er vist

skjematisk pa vedfeyede tegning.

Fig. 1 viser perspektiwvisk et parti av en jernbaneskinne
hvis endeflate er utformet i overensstemmelse med forelig-
gende oppfinnelse.
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Fig. 2 viser et sideriss av endepartiene av to jernbane-

skinner utformet ifelge oppfinnelsen for sammensvelsing.

Fig. 3 viser 1 sterre malestokk et vertikalsnitt gjennom det

innsirklede parti pa fig. 2.

Det skal feorst henvises til fig. 1, hvor det er vist et
endeparti av en jernbaneskinne 1. Jernbaneskinnens ende-
flate er behandlet i overensstemmelse med foreliggende
fremgangsmate, dvs. den er forsynt med Korrugeringer 2, som
i dette tilfelle alle er like og er plassert med innbyrdes
jevn avstand.

P4 fig. 2 er jernbaneskinnen 1 vist sammenstilt med en andre
jernbaneskinne 3 forsynt med motsvarende korrugeringer.

Fig. 3 viser korrugeringene i storre mdlestokk, idet den
andre skinnes 3 korruéeringer er betegnet med 4.

Heyden av korrugeringene 2 og 4 er betegnet med hhv. H og h,
og det vil ses at heydeforskjellen H minus h er tilnarmet
1ik 0,15 H. Denne differanse bor ligge i omradet 0,05 H til
0,25 H.

Storrelsen av hoyden H kan i det viste tilfelle vare ca.

3 mm. For de fleste anvendelser ber denne heoyde vare sterre
enn 1 mm, og fortrinnsvis ber den ligge i omradet 2 - 10 mm.
Imidlertid kan det i spesielle anvendelser, f.eks. sveising
av turbinblader, vere aktuelt & benytte mindre heyde enn

1 mm.

Av figurene vil det videre ses at samtlige korrugeringer 2
pa skinnen 1 har sterre heyde enn korrugeringene 4 pa
skinnen 2. Dette letter naturligvis fremstillingen av
korrugeringene, men det er intet i veien for at korruger-
ingene pa en enkelt del kan variere i hpyde sasant denne
heyde er forskjellig fra hepyden pd de sammenpassende
korrugeringer pd den andre del som skal inngd i sammenfey-
ningen.
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Det vil forstds at dersom det skulle vere onskelig, kan
ganske smd korrugeringshpyder benyttes. Ved hijelp av skjer-
verktey fremstilt ved erosjon kan man maskinere rer og andre
profiler med en negyaktighet pa 2 my. Oppspenning av arbeids-
stykker sdasom store rer og skinner kan gjores med en neyak-
tighet pa 0,2 mm. Formen pd& korrugeringene vil gjore ar-
beidsstykkene selvsentrerende til en neyaktighet pa 0,02 mm.
Man vil derfor kunne velge en fuge som er selvsentrerende og
har en noyaktighet pa. +- 0,02 mm. Med sa god kontroll pa
fugeformen og selvsentreringen vil stukelengden reduseres,
idet man i dag har midler til & kontrollere denne med en
ngyaktighet pa +- 0,1 mm. For arbeidsstykker med en hoyde
pa 200 mm kan man derfor f.eks. ha 50 korrugeringer og
benytte en stukelengde pd 1 - 2 mm og likevel oppnd korrekt
triaksial smitilstand. Skal man sveise store re¢r, kan man
f.eks. ved en reordiameter pa 1 m og en veggtykkelse pa 25 mm
forsyne reorendene med fem konsentriske riller og derved
oppnd meget god selvsentrering og stukeform. For profiler
som f.eks. jernbaneskinner vil man kunne benytte plasmakut-

ter for & oppna den optimale form pa korrugeringene. NA&r

.det gjelder rotasjonssymmetriske arbeidsstykker som rer og

bolter kan den forenskede neyaktighet oppnds ved hjelp av
vanlig maskinering.

Av figurene vil det ses at korrugeringene i det viste ut-
forelseseksempel har hovedsakelig trekantet tverrsnitt.
Toppvinkelen for korrugeringene 2 pa skinnen 1 er i
underkant av 75°, mens toppvinkelen av korrugeringene 4 pa
skinnen 3 er ca. 90°. Forskjellen mellom disse vinkler bgr
ligge i omradet 10° til 40° og fortrinnsvis vare ca. 20°.
Med en slik form pa korrugeringene vil smisveisingen kunne
utferes med en stukelengde som er omtrent det dobbelte av
hoydeforskjellen mellom Korrugeringene.

Selv om oppfinnelsen er beskrevet i det foregdende under
henvisning til et bestemt utforelseseksempel, vil det
forstds at oppfinnelsen ikke er begrenset til dette, men kan

modifiseres og varieres pa en rekke mater innenfor rammen av
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Patentkravw

1. Fremgangsmate ved smisveising e.l. av en forste og en
andre del av metall, hvor det etableres i det minste én fuge
mellom motstdende begrensningsflater pd de to deler som skal
sammenfoyes, og hvor det fortrinnsvis feres en reduserende
gass gjennom fugen(e) fgor delene presses sammen,
karakterisert ved at begrensningsflatene
forsynes med stort sett sammenpassende korrugeringer, hvilke
sammenpassende korrugeringer gis noe forskjellige hgyde.

2. Fremgangsmate ifplge krav 1, karakterisert
v e d at samtlige korrugeringer pa den ene begrensnings-

flate gis noe sterre heyde enn korrugeringene pa den andre.

3. Fremgangsmate ifglge krav 1 eller 2, karakte-
risert ved at korrugeringene gis en hgyde som er
storre enn 1 mm. '

4. Fremgangsmite ifelge krav 3, karakterisert
v e d at korrugeringene gis en heyde som ligger i omradet
2 - 10 mm.

5. Fremgangsmate ifplge et foregdende krav, hvor delenes
ytre begrensningsflate er sirkulart sylindrisk,
karakterisert ved at korrugeringene utformes
som konsentriske forhgyninger, resp. fordypninger.

6. Fremgangsmate ifglge et foregdende krav,
karakterisert ved at nevnte sammenpassende
korrugeringer gis en hgydeforskjell som er 5% -~ 25% av
korrugeringenes hegyde.

7. Fremgancosmate ifplge et foregdende krav,
karakterisert ved at korrugeringene utformes
hovedsakelig med trekantet tverrsnitt, idet toppvinklene for
sammenpassende korrugeringer gis en forskjell pa 10° - 409,

fortrinnsvis ca. 20°.
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8. Fremgangsmate ifelge et foregaende krav,
karakterisert ved at delene ved smisveis-
ingen presses sammen en lengde som er tilnzrmet 1lik det
dobbelte av nevnte heydeforskjell.
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Fig. 3

Fig. 2
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