Modul 3

Sveising i verksted – del 2.

· Gjennomgang av aktiviteten onsdag, torsdag og fredag.

· Stillbilder med forklaring.

· Kompendier.

3.1
Sveising i verksted (del 2).

Onsdag

0900 – 1100
Gruppearbeid med hva lærte vi i går, samt utdeling av kompendiet ”Sveising” (kompendium 4). Gårdagens gjøremål skal diskuteres.

Gjennomgang av dagens gjøremål, som er sveising av arbeidsstykket med V-fuge og utvendig hjørne.Stillbilder anvendes i diskusjonen.
1130 – 1500
Sveising av arbeidsstykker, der de følger valgt metode for sveising.

Torsdag

0900 – 1100
Gruppearbeid med hva lærte vi i går, utdeling av kompendiet ”Kontroll og overflatebehandling” (kompendium 5) gruppesamtale om gårsdagen. Gjennomgang av dagens gjøremål. Stillbilder anvendes i diskusjonen.
1130 - 1500 
Sveise ferdig arbeidsstykker, sliping og kvalitetskontroll


Fredag

0900-1500
Gjennomgang teoretisk av hele perioden. Gruppearbeid som avsluttes med en samlet muntlig test på kunnskapsnivået. Kompendiet ”Aluminium som resirkuleringsmateriale” (kompendium 6) deles ut i forbindelse med sluttforelesning og kurset avsluttes med utdeling av kursbevis


3.2
Stillbilder fra testkurset.

Sveising:

· Under sveiseprosessen i verkstedet forenes teori og praksis på en 


utmerket måte. Små pauser, hvor en fokuserer på teorien knyttet til 


sveisespenninger, produktkvalitet osv, er viktig.
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Under sveising er det sterkt lys (UV-stråling) som kan ødelegge øynene og hud. Her ser vi at røyken dras bort fra sveisinga.
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Her vises en ideell plassering av avsuget.
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Innvendig kilsveising. Her planlegges plass for sveisepistolen før sveising.
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Kontroll:
I kurset bytter en når en kontrollerer de ulike delproduktene, slik at


en ikke kontrollerer egen produksjon (man kontrollerer medarbeiderens produkt).
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Sluttproduktkontrollen ferdig (ellers viser dette bildet ryddigheten i hele verkstedet, selv om det ligger noe verktøy fremme på bordet).
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Kursdeltakerne som gjennomførte testkurset på avslutningsdagen.
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3.3
Kompendier.
Kompendium 4:
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Sveising er den mest benyttede sammenfzyningsmetoden for
aluminiumskonstruksjoner. To hovedmetoder benyttes:

¢ Smeltesveising:

o MIG- metoden. (Metal Inert Gas) Lysbuesveising.
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[image: image11.jpg]Sveising i fast tilstand:

o Friksjonssveising benyttes til sammenfayning av profiler og pre-
fabrildering av plateseksjoner. Metoden er enda lite mobil og krever
stor npyaktighet og stabilitet i sveisefugen. Metoden er under utvikling
og har mange fordeler:

-miljovennlig

-ingen strdling eller farlige gasser

-lite stoy

-nesten ingen spenninger

-kan benyttes pa alle aluminiumslegeringer

o Ehsplosjonssveising dpner for bruk av materialkombinasjoner uten d
bruke bolting. Typiske anvendelser er sammenfayning av boligkvarter
pé plattformer, innfesting av aluminiums overbygg pa skip etc..

Sprengstoff

Antenning Ablegering

Figur 5.10 Eksplosjonssveiset overgangsstykke.




Praktiske råd ved MIG- og TIG-sveising:

For å oppnå et godt resultat skal en være oppmerksom på følgende faktorer:

· Arbeidsmiljø. Skjerming mot trekk, støvfritt, kontroll på temperatur og luftfuktighet, ingen forurensninger fra fett eller vann, unngå områder hvor det også arbeides med svart stål.
· Fjerning av oksydbelegg og rengjøring. Børsting må foretas med børster av syrefast stål. Sliping med slipeskiver bør unngås. Avfetting foretas etter fjerning av oksyd og etter fuging.
· Forvarming kan være nødvendig, for eksempel ved sveising av store materialtykkelser. Hold kontroll med temperatur og eksponeringstid.
· Sveisefuger utføres for å oppnå gjennombrenning. Ved ensidig sveising må det etableres baklegg for å unngå at materialet brenner bort. Fugene må være korrekt utført (vinkler), og helst utført av skjærende verktøy for å unngå forurensninger i sveisesonen.

Kompendium 5:

[image: image12.jpg]o Kvalitetssikring, kvalitetskontroll:

o Det er viktigere 4 unngi feil enn & reparere dem.

o Alle sveisere skal vare kvalifisert for den type sveiseoperasjon som skal ulfores.
Mange operasjoner krever sertifisert personell.

o For arbeidet starter skal det utarbeides sveiseplan i henhold til gieldende
standarder.

Kontroll:

o Visuell inspeksjon.
o Ultralyd.

o Renigen.

o Penetrant inspeksjon.




[image: image13.jpg]o Typiske sveisefeil og drsaker framgir av tabellen:

Geometriske feil:
-sveisestreng oppsvulmet
-overdreven gjennombrenning
-ujevnhet

-skér pi undersiden

-For liten sveisehastighet

-Gal sveisefuge

-Lav lysbuespenning

~Hpy lysbuespenning

-Dérlig fgring av sveiseflamme

Porer”

For dirlig avfetting av komponenter fgr sveising
-Skitten eller fuktig sveisetrad

-Fuktig arbeidstykke

-Dirlig gassbeskytteise

-Sveising pé kaldt arbeidsstykke

-For kort eller for lang lysbue

Dirlig gjennombrenning

-For liten strgmstyrke
-For hgy sveischastighet
-Dirlige sveisefuger
—For hgy spenning

(Darlig heft

~Sveiseparametre som: -strgmstyrke
-spenning
-vinkel pa sveiseflamme
-sveisehastighet

-For trang sveisefuge

-2. sveisegjennomlgp gjort etter for kort tid
-Kaldt arbeidsstykke

-Dirlig bersting fgr sveising

'Wolfram urenheter

-Liten diameter pa elektrode
-Feil sveisetridmateriale
-Dirlig hindtering av sveiser

 Andre urenheter

-Dirlig avfetting
~Partikler fra stilbgrste
-Dirlig bearbeiding mellom sveisepass

Sprekker

Feil sveisetridmateriale

~Uegnet aluminiumlegering benyttet i arbeidsstykket
-Overdreven fastspenning

-Brd avkjgling

-Sveising startet direkte pa eksisterende sveis

-Sveis avsluites med "bra shutt" pé lysbue

Rotfeil

-For mye oksid i sveisebadet
-For lav spenning

~Variabel eller for hgy hastighet
-Feil rotipning

-Galt system for baklegg





[image: image14.jpg]Overflatebehandling

) Ved all overflatebehandling er malingsfabrikkantens
anvisninger szrdeles viktig. For i fa maling til 4
hefte p4 metalloverflaten, mi det til en
overflatebehandling for maling. Alle fettprodukter
og olje mi fjernes, for fremmedlegemer kan
infiltrere metallets naturlige oksidfilm

o Man deler avfettingsmidlene i 2 grupper:
1. Organisk lasningsmidler hvor smusset spyles bort i etterkant.
2. Vaskemidler, som hindrer at smusset ikke setter seg fast pa
usnskede steder.

o Det er 3 muligheter for rengjoring av overflaten:
1. Grundig avfetting og pdforing av etsprimer.
2. Blaserensing av overflaten som ogsd fjerner oksidbelegget og
forer til en opriving av overflaten.
3. Bruk av slipeskive (sirkeulcer).




Kompendium 6:

[image: image15.jpg]Aluminium som resirkulerings-
metall:

1 dag tas det vare pi store mengder brukt
aluminium. Evnen til 4 kunne benyttes etter
_omsmelting og resirkulering er et fortrinn for dette
metallet, og som forer til mer bruk av aluminium i
framtida.

Norge er en stor aluminiumsprodusent pa
ravaresida, og Norsk Hydro har et valseverk i
Holmestrand med kapasitet p4 100.000 tonn brukt
aluminium pr ir. Dette er et av svaert fa verk som
fullt ut er basert pa skrap som metallkilde.

Det er en skende bruk av gjenvunnet aluminium pa
verdensmarkedet. I dag representerer resirkulert
aluminium ca 35% av verdensforbruket.

Industriens eget prosess-skrap blir 100% gjenvunnet
gjennom omsmelting. Dette gjelder ogsa for
videreforedlingsbedriftene.

o Hydro har sju omsmeltingsanlegg pa ulike steder i Europa, i tillegg til det
skrapet som handteres i eget metallverk. Omsmeltingsverkene i Europa har
kapasitet pa mer enn 100.000 tonn.

Ved gjenvinning av aluminium kreves kun 5% av
energimengden i forhold til primerproduksjoner.




[image: image16.jpg]o Resirkuleringsprosenten for aluminium brukt i kjoretayer er pa ca 95%.
Innen byggingsindustrien er den ca 85%. 1 Sverige og Sveits blir omtreni

90% av drikkevare-embalasjen produsert av resirkulert aluminium. [
moderne sorteringsanlegg kan aluminiumskrap bli sortert pd en rasjonell
og automatisk méie (magnet- 0g virvelstromsapparater).

Aluminium kan resirkuleres flere ganger uten
kvalitetsforringelse.

Aluminium er et verdifullt rastoff hvor selve
skrapverdien kan betale innsamling og gjenvinning.
Aluminium er et miljevennlig materiale og med
dagens sterke fokusering pa miljevern og
resirkulering har aluminium de storste sjansene til 4
dokumentere et rent rulleblad”. Knapt noe metall
lar seg i dag bedre eller i storre grad gjenvinne til
nye anvendelser.




