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Henai.kten med ku.raet er: 
1. Skaffe etudentene peraonlt.1 kjennakap til det vanlige utatyr for aa••· 01 

elektri•k evbielna. og bruk og bebandlin1 a.v dette. 
2. Pl arwm1a1 av det forealende gi holdepunkter for rldøivinl vad henvend• 

elaer om kJlfp aY •veiaeutatp er tilrldeli1, oa hvi• al er, ved v&11 av pa•••nd• utatp . 
s. Slralle perllODlla kjermakap til vanli1• tllaettmatel&ler, ftJrat "fremet 

for blndevelaiDa, men 018' for hardaveialJll (plleu•sv•lama). 

•• p til element.ar evelHteol'l OI 

01 et inntrykk ay de mulip.tea­ 
aamt mere ai,eaielle mulipter 

rwml•uena.• Depeper 

inalmbmeU 
for d6 enk.alt 

Deflnl•Jwr. 
Ved ivei 1lns foi-1tlr vi i almimielighet en form for aammenfØJnin1 av 
er.av nmme materiale, dal' delene enten vanneø opp til plaetiek tilatand 
pre• .. • ellel' hamre• eammen, eller de vannee opp til •melting og amelter 

.ammen. I tilfelle del' akal brukes til•ettmateriale • akal dette i alminnelip 
vete av •mme elag aom arbeidsatykkene (1ri,:onmaterialet). Imic:llertld bru" 

8 uttl'J'kket avelains eaal om proaeaHI' del' &rw:mm&terialet i de to ltykker 
aom eka1 forbindea, ikke el' det ea.mme. Lilceal bruke• uttl"fkk•t om pro­ N•••r der dl89ttmaterialet tJdr.e er identillk med i:trunnmaterlalet, 

Ved locldt111 forlltlr vi en form f~ Nmmenfnmn, der 1arunnmaterialet 
ikka •nne• opp b...,.n enn til tiluttmaterialet• emeltetempentul", eom i 
almtnnellpet er NNmll1 lavere enn pwmmaterialet•· Ved bl,tloddin1 
rub• lodclemetall med emeltetempentur under ca. 300° C, Yed It.ard• 

1 odd l n I eller ala ø 1 odd in I har loddemetall.i smeltepunkt mellom ca. 700 
ca. 9000 Celler lalle fall over '650° c. Med ovei eeloddln1 foratl• 

(a) loddiq med aveiaebremwren •om varmekilde, (b) lod.dln1 der tilNttmateri• 
(1o44emetallet) til en viaa arad diffunderer iDn l 1run.nmaterialet, alik at 

et: altÅ Wb (aom ~rykket antyder) en mellomtinø mellom avetø1n1 01 locl• 
dln1, (c) lor:ldtna der en bruker fuge for tllaettmaterialet, og altal ikke reper 
med bptllarvi rkniDaen, eom eller• ved loddtuø. Sveieelodclin1 er alt1l ikke 

utydl1 bepep. 
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Når det gjelder defirn ajenez , terminologi, tegnesymboler m. m , henvises 
til f!lilgende blad av Norsk Standard: 

N'S 468 "Svcraernetcder-, ovel::s:Ut'~" 

NS 469 "Sveistype:i:, overaikt11 

NS 19 (med tH!eggøblad nr. l og 2) "Tekniske tegninger, sveiøesymboler11• 

:NS 470 "Sveivte stftlkonstzu.ksjoner. R.egler for beregning og utf;relse". 

·>r.:sauten ~3:' eiet mye godt stoff i de tic1e.økriftene som forha11dlerne av sveiae- 
utst·itr og "materialer gb: ut, og i brosjy:-cer fra firmaene. 

Vi nevner: 

"NAG-tidø.skriftet11 fra N. A. Ga aaccumulatct-, Sandakervn. 64, Oalo. 
0ASSI-pciisten" fra A/S Sve:l.sebd.,,øtri. Bentaebæuge. 15, Oslo l 
11 ESAB- tidningen'' fra ESAB A/5. Oslo 3 

GASSVE1S!NG 

Avsnittet om ge.esveiaing i derze heftet er i det vesentli1e et utdrag av 
ovennevnte lærebok av Sa.ndholt. 

Gassveieing (tidligere kalt autogensveising) er emelteøveiaing der oppvar• 
mingen av sveiBe~edet foregår med en gaosflamme. Va.nligvie bruke• a c ety­ 
len- ok øy gen ila.mme • men også andre brenngaeser ka.n bruke• aammen 
med oksygen .eller luft. S~,ledes er p æ o p a n nå tatt i bruk. Acetylengaasen 
kjø.peo pl etllbeholdere (flaske,:). Den er i beholderen oppf;et i aceton, som 
igjen er oppeuget i en porr,s ma sae Iaget a~., kiselgur, a3best og trekull. Denne 
frarnga.ng1Jmdten er brukt istedenfor komprime:i.'ing, da acetylen •om er kom­ 
prir.1ert til mer enn 2 - 3 atmosfæ;r~l" kan eksplodere selv om det ikker er ok• 
sygen tihitede, Trykket i acetylenbeholderne er 1S ate. Oksygenet oppbevareø 
komprime1i: på lignende beholdeee. T:rykket er vanligvis 150 a,to. 

Både acetylen ... og okaygenbeholdsrne blir fylt ved temperaturen 15° C, og 
de trykltene som er nevnt ovenfor, er målt ved denne temperaturen Skal en 
kont:rollei"$ innholdet i ooholderne. ml en huske at trykket varierer med tem­ 
peraturen, Den sikr~ste kontroHm!ten el" ve i ing Tomvekt (tara} og full­ 
vekt (brutto) ~'I' innste1nplet i flaakene. Størrelmen på beholdez-ne blir angitt 
ved rombmhol-det. Vanlig.ste stjj,rrelse e~ 40 l En ok.sygenflaake av denne 
størrelsen betegnes mecl "0 40'1" ,'.>g den rommer noe overs. 5 kg oksygen 
(d. v a. 6000 1 ved vanlig trykk og tcmpeTatur). Den vanligste at,trreleen av 
acetyleni'laeke kallitll "A 4:0-n. Dan 2?omme? 6" 6 kg acetylen. eller 6 000 l ved 
vanlig tt"ykk og tempe:ratu:?. 

Acetylen-~ oksygen- og andro gc.ssbeholdere må ikke utsettes for at;t 
eller sterk va-.z-m·s {f eks. ste::kt €1:)1.J.ys). De ml bringes ut i tilfelle brann 
Acetylenfla&ke? aem ha:i.· vært oppaetet v~<.1 brann, må holdes avkjsQt ved på­ 
sprjiyi:i:ng av vann i flere ibne::r. ·ved opp-'lra.rminga -er det nemlig blitt eatt i 
gang pro.sess.er som kan f(}r:e til eksplosjon etter flere timers forløp. 
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Acetylen i luft er eksplosiv ved blandingsforhold helt fra z. 5 til 80 % 
c1cetylen. Lekkasje i ventilet· eller sla.ngeforbindelseJ: må ikke tlles. Ven­ 
t:lene mB. holdes stengt n!h· ayeirJing ikke er i gang. Acetylongaeeen gir seg 
tn k.jei:inc ved en karakteristisk lukt (som for;vrig kommer av !orurenoning­ 
er}, Kjenner en acetylenlukt i remmet , ml en ikke tenne noen flamme (fyr­ 
s,;ikk} ellet· gnist (elekt!'iøsk bryte~) fØr det er luftet godt ut med gjennom­ 
t~:æikk. Lelrkamje lokaliee1·es vad pensling med såpevann. 

Olje og :rett r,nå ikke b e u k e s i forbindelse med oksygen. 
:C ,~ :; e r e ~ s p 1 o e j CJ n s .f a z li g • Til oksygenat:"matur bruke• epeeieile. 
:::?ttfrie p:1k:xlnger. 

;;:;;.~e!'f~E,:·.~~-:izra!mlammen .. 

Flam:men har tre aone r ; Sene I:t eller f La m m e k j e æ n e n , er en sterkt 
l.yaende npisa fo1:a.n munnstykket. Den bestlr av de uforandrede gaaaer 
a.cetylen (CzHz) og oksygen (Oz:. Den fØrete, ufullstendige forbrenning fore­ 
gåi' i y"i;tnrkanten av sone I. Sone Il danner en kappe omkring flammekjernen. 
Den bemtli· av karbonmonoksyd (kulldiokeyd, CO) og hydrogen (H2) og er usyn­ 
lig. Ga~s-ene :l denne sonen forbrenner videre idet det taa opp okeygen fra 
lufta. DeF.""ved dannee sone ru som er hele den ytre flammen. 

II III 

1800° 

Fig . .i. Acetylen-oksygenflammens tre soner. Temperaturen i° C 
er angitt for enkelte punkter. 

, Det vil foretles at sone II er reduserende. En øka.l derfor holde 
flammen slik at det ei" denne· sonen aom kommer i d~rekte kontakt med øveiøe• 
smelten- med andæe ord: flammekjernen skal holdes 1 - 3 mm 
fra smelte badet. Oerved er det også den varme ste delen av flammen 
aørn b:ret~.lt~.;;. ~!vis en dyppes: D.a1nmekjei1'nen ned i smelten. vil metallet bli 
br·ent (okr.1ydert) av oksyg,em.et i den atotr,timmende gaesblandlngox,,. Hvi s en 
holder fl.arnrnen io~ langt f1·a a.1•beidsøty1dtet, :dsikerer en at oksygenet i lufta 
(J1ippe1· :i;, og utnyttelsen a:1 vaxmen blir de snuten dårlig Den ytre flammen 
har dog en -,i11s _ben,kyttende cv-,1.e. Vi har her sett boxt ira at visae metaller 
oka1 evd.t3es med ~keygenove:i:~kuc"ld i fla.mrnen Ved sveising av st;pejer:n og 
ha.rdt (lfuJhtoffrikt) flt~ s:k.al erv bl'uke a. c etylen o v ,3 r skudd , slik at bort­ 
brent kc>.rbon {k.ulleto:ff) kan e!":~tatteø. 

Bløtt øt~l skal avc:i~es med n c r m a 1 (og s ! kalt n ,øyt ra l) flamme, 
Vad don.ne i.nn•tillingen ei' flc:,mmekje:nien tydelig avgrenset og nesten hvit Ved 
a c et y ~-en over ok u d d få:ir kjernen en brem av gul- eller grØnn&ktig farge 
Ved ok sy g e nov e !? ø ku d d blir flammekjernen blåfiolett og korlere enn nor• 
malt, deøi,uten vil el.et bli en u .1ormalt sterk susing elltt hvesing i brenneren. 
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Innstilling av normal flamme skjer lettest på den måten at en g!r ut fra et 
lite acetylenoverøkudd, og deretter Øltet· oksygentilføi·selen (eller m_inaker ac ... 
etylentilførselen) til den omtalte bremmen akkurat forsvinner. For stil må 
aldri brukes oksygenoverskudd. Da er det bedre med et aldri så lite acetylen­ 
overskudd. 

Med "hard" flamme menes at a:rbeidst1·ykket er hØyt, med "blØt" flamme 
er trykket lavt, 

Ved gassveising skiller vi mellom tre metoder: 

1. Venstresveising. 

Z. Høy1·esveiaing. 

3. Dypsveising. 

.!.:.-, Venstresveising. 

Her f;res tilsettr!den f o 1· an sveiseflammen. og brenneren føres med 
"flammen foran11• (Metoden kalles ogaå 11forlengssveising11.) Ved horiøontal­ 
aveiøing vil en høyrehendt pez son ::øre b~enneren mot venstre, derav navnet 
venstresveising. Metoden bzuke o fo1• tynnplate og tildele ogs! for tynneste 
mellomplater, med andre oæd ved godstyld.:else1· opptil 3 mm. eller hØy&t 4 mm. 
("Tynnplate" har tykkeløe opptil ;; mm, ":mellomplate0 3 - 5 mm, og "grovplate" 
over S mm.) Ved større godstykJ~elser egner den seg mindre godt. for det før­ 
ste fordi den krever mere tid og stØl':l"e gassforbruk enn de andze metodene, for 
det annet fordi den lett gir bindinggfeil. og fo? det tredje fordi den gir stø1·re 
varmedeformasjoner {langsom sveising gic: bred va rrneaone og derfor stor krym­ 
ping). Alle de nevnte ulempene komme r av at smeltet 'i:ilsettråd har lett for 1 
fl yte utover ikke oppsmeltet gzunnrnate ?.ia!e. F o -r å unn g å de t te m å e n 
med korte mellomrom lØfte flammen f z a smelten så denne 
avkj Øle e. Derved Økes tidsbehovet, gassforbruket og v~.rmedeformasjonene. 

Ved god5tyk.kelse opptil 3 mm, kan ... 
skje 4 mm, er en ikke s& øterkt utsatt 
fol" den ulempen som er nevnt. (Dette 
gjelder selvsagt sæ:dig der en sveieer 
uten tilsettråd.) En kan da føre flam­ 
men rolig langsetter sveisefugen, uten 
side- eller lØftebevegel&er. Derfor 
brukes venstresveiøing med foil'del for 
tynnplate. Men allerede ved godetyk­ 

kelse 3 mm må en ha 7-0 " 80° V ... ft.ige for å sikre god gjennomsveising, m.ens en 
kan greie seg med 60 "" 50° ved hytyresveising. 

[ 
V 

' 
D[CJ 
~ 

Fig. 2. Venstre sveising. 

Framgangem!ten ved venstresveising e!' slik: 

Sveisebrenner-en holdes i en vinkel ,:1! 45 - zo0 mot gæunnmateefafet , i sveise­ 
fugene Iengdeæetnmg. (Sidevegs skal den holdes i 90°.) Spissen av flammekjernen 
holdes l - Z mm fra ll'..&terialet. Tilsettråden skal holdes over sveisefugen i dens 
lengderetning og i en vinkel av 40" 50° mot grunnmaterialet. Den rettes mot 
flammekjernen og dyppes et Øyeblikk ned i smelta ved .flammespiøaen hver gang 
et nytt stykke av fugekantene er smeltet. Deretter lØftes den igjen, mens bren­ 
neren f9'ree fram og smelter et nytt stykke av kanrene , o. s. v. En hør passe 
på ikke 1 lØfte tråden helt ut av den ytze flammen, fcrat den ikke skal avkjøle 
for sterkt mellom hve!' avsmelting. 



Enkelte sveisere foretrekker l føre brenneren i elliptisk løftende bevegel seæ 
framover langs øveise!ugen. Tileettråden blir enten løftet og senket samtidig 
med brenneren, eller den eenkes litt etter brenneren og lØfteø noenlunde aarn­ 
tidig, 

En kan utføre bide pent og godt arbeid på begge mlter, men varmetapet fra 
eveiaeflammen blir minet hvis en f',trer flammen :rolig nede mot fugen. 

(Fra.mgangamlten er her beakrevet ut fra. den feruteetning at venatresveia• 
ingen grukes der den hører hjemme, nemlig pl tynnplate, Hvia den skal bruke• 
til rnaterialtykkeleer over 3 - 4 mm, må en som før nevnt avbryte sveisingen - 
lØfte opp brenneren • med korte mellomrc,m). 

Pl grunn av varmede:lormasjonene m.1 en bruke ekspanejonautlegg ved ven­ 
stresveiaing, D, V. S. at avstanden mellom platekantene ml Øke i øveiaeret" 
ningen. Et utlegg pl 3 % av sveioelengden (3 mm pr. dm aveiaelengde) vil •om 
regel passe. Større utlegg ved mindre sveisehastighet eller bredere fuge, 

Det kan nevnee at venstresveising er den opprinnelige metoden. Høyresvei­ 
sing er utviklet seinere. og dypsveising er en enda nyere metode. 

"(J!?v 
~ 

Fig, 3. 
Eksempel på brennerf øring 
ved venstresveising {forlenge­ 
sveising). 

2. Høyreaveising. 

Fig. 4. 
Venstresveising med utlegg. Som 
pilene viser, får en først en varme­ 
utvidelse av platekantene ved flammet 
deretter sammenttekking (mest pl 
tvers). 

Het føres tiløettr!den etter sveiseflammen, som tøres bakover fra 
sveiøeøtedet, {Metoden kalles ogel 11baklengsavei.sing".) En er ikke utsatt 
for at •meltet tilaettmateriale :rennel" eller blå.eee utover fugen på usmeltet 
grunnmateriale, selv om det d1·eier seg om forholdsvis store materialtykkelaer. 

Fig. 5. Høyresveising (baklengssveising). 

Legg merke til at flammen 
føres dypere i fugen, slik at 
varmetapet blir mindre 
(sammenlign med fig. 2). 

Framgangem!ten ved h,øyresveiaing er slik: 

Sveiaebrenneren holdes i en vinkel på 300 - 70° (i abninneligh•t 45° ved hori" 
•ontalaveis) mot grunnmaterialet. i sveisefugens lengderetning. Spisøen av 
flammekjernen holdes i en dybde a.v omtrent halve materialets tykkelae ned i 
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fugen Sveiseflammen :t:øres aJ.ts! nede i og lange sveisefugen; om nedvendrg 
med svake sidebevegelser for å i! begge sider av fugen til å smelte fullstendig 
Tilsettr!den føres like etter sveiseflam.men og holdes stadig nede i arne lta , 
Den ml føres raskt fram og tilbake på. tvera av sveisefugen i ellipseformede 
bevegelser, En mA likevel passe på å tvekke tilaettS:"~.den noe opp og tilbake 
dersom grunnmateriaht ikke el" helt opperne ltet . Men den 3kal ikke trekkes 
helt ut av den yti•e flammen .• forat den ikke skal bli for ste~kt avkjølt. Med 
h;yresveising kan en helde en l;ontinu.e:dig sveisesme!te. øo1n flyttes langs evet­ 
sefugen med minst mulig avbrytel~er. :t forhold til venetxe sve iaing Øker evetae­ 
hastigheten i h(y gzad. Dette medf~rer at en f!:r smalere vaæme sone langs 
sveisefugen og derfo:;r mindre krymping. 

N!r eveiseflammen blfr f Ørt iciran tilaetti·åden, fir en god oversikt over 
sveisefugen og kan fØlge smeltefo:rlØpet bedre enn n!1· flammen blir ført etter 
tråden. Dette fo:zoholdet gjØr seg sæ?lig gjeldende nir en arbeider med dype 
sveisefuger. I dype fuger får en derfor sikrere gjennom.sveising og mindre 
bindingsfeil rnæd høyresveising enn rned venas·tresveising. 

Da sveiaefugen ei' smates-e og sveieebaotigheten atØFre enn ved venøtreøvei­ 
aing. vil vaæmeutvidefeen av p'.latekantene komme vesentlig i lengderetningen. 
Kantene få.r ~n viss tendens til å. trekke seg fra h ve rand re , alte! moteatt 
av det som er tilfelle ved ven:,tresvøioing. Men ved riktig avei•ehaatighet vil 
oppvarmingødeformasjonene (oppvaFmingskreftene) p! det nærmeøte oppheves 
av avkjf)lingsdeformasjonene (avkjflingskreftene). Ved høyresveising kan 
en der! or bruke heft s v e ising for ! holde platekantene i riktig stilling. 

J 
Fig. 6. Høyresveising. 

Pilene antyder varmeutvidelsen. Platekantene fir en tendens 
til å treleke seg fra hverandre etter de prikkede linjene. 

Sammenl~Jlning mellom !enstre- og høyresv~ieing. 

Forutsatt at begge metoder blir forsvarlig gjennomført, kan en regne med 
at hj6yresveieing krever opptil 20 - 30 % mindre tid og ca 15 % mindre gass­ 
forbruk enn venøtreøveising Dette gjelder for platetykkelser over 3 - 4 mm 
Hø,yresveising brukes ved platatykkelser fra 3 - 4 oppover til 12 mm. Tykkere 
gods (i stål) enn dette sveises i alminnelighet ikke med gass; i tilfelle må en 
bruke X-fuge eller eventuelt dypsveising (Støpejern blir ikke sje lde., sveiset 
med gass i dimensjoner over :z rnrn . X-fuge må brukes ) 

Sarnrne eheuge __ rue i orn svei seha ati gbet og ", armedeformasjoner er omta i.: 

foran 
Jo e .. ger eL1 ho.de r ma te r i a ce+ oppvarmet L.1 hØy t e mpe r atu r desto grovere 

ko r n vi. det få (gje .de r f9)r at og fr ern s , ståi) Derfor kan en regne med .1 få 
seigere og mere finkornet ave i aefoz-binde Lae med h)iiyresveising enn rned venstre­ 
sveising 
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3 Dypsveising_ 

Dette er en videreutvikling av h;yreaveisingen, uteksperimentert i 1939 av 
ingeniør Gunnert ved A- B Gasaccumulator i Stockhoim 

Brenneren (flammen) blir holdt dypt nede i fugen, som ved materialtykkelse 
helt opp til ca 15 mm kan være I-fuge Foruten at det spares ytterligere tid 
og varme i forhold til hØyreøveising, spares altså også fora1"beid DypaveisLg 
kan gi opptil 50 % større sveisehastighet enn høyresveising 

Det blir brukt hard flamme ( d v s hØyt arbeidstrykk) 

Metoden krever spesialopplæring for å kunne gjennomføres tilfredsstillende 
Den.ie opplæringen er patentbeskyttet 

.!.,enning og regulering av flamme,,e_ 

Tilkopling av ventiler og manometre til flaskene, valg og tilkopling av 
sveisebend, innatilling av arbeidstrykket p! acetylen og oksygen; tenning, 
regulering og slokking av flammen 

l Før en kopler i.-eduksjonsventilene til flaskene, skal en åpne flaskeventilene 
litt et Øyeblikk, for ! få bllst vekk eventuelt støv i tilkoplingsnippelen 

2 Tilkoplingamutrene skal trekkes til med nøkkel, og en ml ikke bruke 
manometrene som mothold mens en skrur til 

3, Se etter trykkregulerings-skJ.ouen er skrudd helt ut (til venstre), samt 
at reduksjonsventilenes utlØpøventiler er atengt. 

4. Deretter lpnes flaskeventilene langsomt en omdreining. Nf)kltelen pl 
a c et y 1 en! la aka a ka 1 ikke f j e r ne s ø l 1 e n g e fl,•, ø k e v e n t il e n 
er lpen, Ved tilbakeslag eller andre uhell ml en raskt kunne stenge gass­ 
utl;pet Av denne grunn skal en heller ikke åpne flaskeventilen mer enn ,n 
omdreining. 

5. Utl;pøventilene (strupeventilene) åpne• ogsl en omdreining. 

6a Okaygentrykket stilles inn med !pen brennerventil (0-trykket kalles gjerne 
"arbeidstrykket". ) 

6b Acetylentrykket stilles inn med lukket brennerventil. 

7. Brennerventilen for ok.sy gen åpneø c a . 1 / 4 om dr G' in ing , de rette r 
åpnes brennerventilen fo'!" acetylen helt T enn a 1 dr i rent a c et y 1 en 
Den gir sterkt sotende flamme; som tetter til munnstykket og sverter vegger 
og tak. 

8 Still inn til noæma! {npytral) flamme. Reduksjonsventilene &kal være slik inn" 
stilt at en får normal flamme ved full åpning (d e ca. ½ omdreining) av bzen­ 
nerventilene. 

9 En slokker •veiseflammen ved f Ør s t å stenge ga æ e ti 1 f Ø r s e 1 e n , der­ 
etter okaygentilfø:raelen 

Skal øvei•ingen avbrytes for on kort tid, kan en stenge av gass- og oksygen• 
tilf,&raelen ved hjelp av strupeventilene Når en g!r fra apparatet, skal en 
stenge toppventilene, og deretter åpne brennerventilene for å elippe ut gas sei- 
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som finnes i slanger og ventiler. Til slutt skrur en reguleringsskruene løa 
(til venstre) og stenger brennerventilene 

0 1 j e og fett m ! ikke b ruke e t i 1 n o e 11 d e 1 a v s v 0 i e e a p pa r at - 
et I for bi n de 1 s e m e d ok s y g e n ka n d e g i e k S_E 1 o o j on 

Bruk bare spesiallagede pakningeæ t som er gax-antert fettfrie. Utsett ikke veu» 
tilene for slag eller stl(>t Letxng etter lekkasje skjer ved at en pensler med 
såpevann. 

Valg av brenneretprrelse, 

Det er viktig at en velger brennerstørrel se i riktig forhold til matel'ialtyk­ 
keløen 

Er brenneren for Hten, gir det altfor lang tid før grunnmaterialet begynner 
1 •melte. Sveiseren blir da fristet til å sette opp arbeidatrykk.et. Derved blir 
imidlertid utstr,ømningøhastigheten øå stor at trykket fra sveiseflammen bllaer 
smeltet tilsettmateriale utovez de omliggende partier av grunnmaterialet, som 
enn.i ikke er smeltet Pi den måten vil ståldråper klistre seg fa.et her og der i 
sveisefugen. Hvis en ikke er svært plpasselig med! smelte igjennom disse 
dråpene, vil det bli en rekke svake punkter i sveisen Ved brudd vil en slik aveh 
vise bl ! e 11 e r b 1 ! g u 1 e fl e k k e r pl de stedene der stål dr åpene hadde klia• 
tret eeg laot. 

Er brenneren for stor. greier sveiseren ikke å beherske aveisesmelten 
Sveisefugen vil da bli altfor beed, en bæenne r store hull i arbeidsstykket, eller 
smeltet otål renner utover usmeltet grunnmateriale og danner bindingsfeil. 

Mange- sveisebrennere har innstemplet hvilken materialtykkelse i stål de er 
beregnet for. I andre tilfeller er det angitt hvor stort gass!o!'bru.k pr. time de 
normalt bau.-. I siate tilfalle må en da regne seg til hvilke materialtykkelser vede 
kommende brenneretørrelse pa sees til. Ved høyre sveising kan en regne at det 
trengs et ga.saforbruk pi ca. 100 l/h pr. mm platetykkelse ved horisontalsveieint 
og liggende vertikalsveising. Ved sveising av utvendig hjørne kreves omtrent 
25 % mindre gasa pr. tidsenhet, og ved innvendig hjfrne 25 % mere enn 
ved horisontalsveising. Ved stående vertikalsveising (oppover) får en god ut .... 
nyttelse av varmen eom atiger opp langs fugen, og kan derfor regne med 25 % 
mindre gaseforbruk enn tilsvarende horisontalsveis. 

Ved venaitreøveising kan en gl ut fra ca. ·ts 1/h pr. mm tykkeløe aom ba•i 
og bruke de sa.mme korreksjonskoeffisienter aorn ovenfor. 

Det kan nevnes at normal utstr,>mningahaatighet for gasser er ca. 100 m/1. 

E:r utstrømningsbasti.gheten for sto? (.f.eks. l~O -,;n/s), ~iaikerer en at 
stlldr!per bllseø utover usmeltet grunnmateriale og danner bindingafeil. Er ut· 
strømningshastigheten for liten (f.eks. ba ze 50 n~/s), vil flammen slokne 
og tennea med amå. smell. Oga! i dette tilfelle risikerer en at det spruter atål" 
drlper utover arbeidsstykket. 

Ved altfor stor utøtrf)mningøhaatighet blir flammen blåst ut fra munnatykk.et 
og slokner. (Ved sml sveis.ebrennere med lite arbeidstrykk kan en være utsatt ,, ..... 
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for at fl.ammen rives av på gz-unn av en luftpute foran munningen nål" den skal 
tennea. Det hjelper mot tlette å legge bxenne r en med munnatykket på skrå ned 
mot arbeideøtykket idet en tenner flammen. ) 

Det er dessverre vanskelig å gi noen regel fo~ hvor stot"t arbeidstrykk eu nkal 
bruke til hver enkelt bi'en.,.,eretørrelse> da dette i hj6y gra.d beror på breenne,:,311.s 
konstruksJon (fabrikat, type). Men scm hovedregel kan nevnes at en sve i s e « 
brenner ok.al arbeide med så :rolig og lang flammekjerne s e rr 
m u 1 i g . Gode brennere som er godt justert. vil gi en flammekjerne p! 8 - 9 
mm for en 2 mm brenner, 16 • 18 mm for en 10 mm brenner, og 20 - ZZ mm 
!or en 20 mm brenner. 

!_alg av tilsettrld. 
Som tiløettma.teriale ml en bruke trå.d aom er fi:amøtilt spesielt til dette bruk. 

En ml aelvaagt ta hensyn til kvaliteten av det materialet som skal eveiaes, og til 
plkjenningen på sveisen, n!r en velge? tilaettm.ateriale. Rua ten tri d m 1 
ikke brukes under noen omstendighet, heller ikke galvanisert trld. 
Sveisetrid er rustbeskyttet ved forkopring. En bs&r velge trilci av tettet øt.1.1 
( O·g•l kalt beroliget eller ailice:rt), fordi dette gir mindre sprut og sikrere kva­ 
litet av l'Jveisen. Tilsettråd for st!l (konøtrukajonsstAl) med strekkfasthet over 
40 kp/mm2 (karboninnhold over ca. 0, 15 o/o) blir alltid framstilt av tettet stril 
Til sveising av særlig viktige konstruksjoner og til legert et.il, finnes en rekke 
ape sialkvalitete r. 

En må alltid pa aae på ikke å smelte ned og tilføre mere tilsettmateriale enn 
det smeltede grunnmaterialet kan oppta. Smelter en ned for mye tilsettmateriale 
vil det medf;re binding&feil rwidt kanten av smelta Derfor må en bruke en til­ 
aettz-Ad med passelig tykkelse i forhold til platetykkelsen, elik at en ikke "klabber 
pl med tykk tilsettråd på tynne plater. Heller ikke må en somle bort tid og var­ 
me ved å bruke for tynn tråd, da vil en dessuten risikere 1 overhete tilsettmateri· 
alet. 

Tilaettråden b,&r vanligvis velges i samsvar med tabellen nedenfor 

Platetykkelse 

l - 1,5 mm 
2 - Z,5 n 

3 - 5 '' 
6 - 10 " 

10 - 15 " 

Trlddiameter 

1 mm 
2 li 

3 11 

4 " 
5 " 

Prøving av evei8.!!,_ 

1 Bruddprtve. 

En avært enkel prøvemetode er bruddpr;ven, som beat!r i at en bryter eller 
slir aveisepr,Ven. istykkei- og undersøker bruddflatene En god sveis viser 
metallisk rene bruddflater, uten porer og hulrom, og uten svarte eller bl.ågufe 
flater, øom tyder på slagginnleiringer eller bindingsfeil G:rovkryetallinsk, 
blank og glinsende bruddflate tyder på. overheting Matt, finkornet struktur 
tyder pl seig, god sveie 



~ Etee2røve1·. 

a Koppez-arnrnoniurnklos-lo i vann; konsentrasjon 1 ; 12 
b Ammontumpe r øulfat i varm , konsentrasjon l 10 
c Jod~ka.liu.."1'ljod3.d i vann, konsentrasjon ca 1 10 
d. Salpetersy1te, ca. l O % konaentza cjon. 

Sveisen aom skal under seke a, a:kjæTeo tve r s eve r med baufil, og pusses helt 
glatt zne d fil og srnea-ge lte r r et , Den etses si med en &v de oppløsningene som 
er nevnt. Dez eteev 1n! den stx-~kn vaskes av , ved en bomul.l s- ell€r pue segazne­ 
dott og :rent vann. 

Det er Og,lå :rnulig å et aepr sve en sveisesø:n'l i en ferdig itonstruksjon, På 
steder der sveisen synes n:istenkelig, bo:;:rer eu ut rrre d et konisk bor ella:~ fres 
helt til bunns •. fugen. .Bo~eta di~m.ete11· 1 .. 1! -,·af:re så J:?.t':ll:' at hele sveisefugens 
bredde blfr boz-et ut ovei:til. De snittflatene som en får fram pft. denne måten, 
pusses og fuktes så med en pus segaz-nedett aom er vætet med oppløsning av 
ammcniumpeæeulfaz , 

3. B~yeprØy!!=..,. 

Prøvestykkene skj6eres elle?" klippes ut på tvers av sveisen. For å se om det 
er noen fo:rskjell rne ltozn begynnelsen. midten og slutten av sveisesømmen, bØr 
en ta. ut flere pr~ve:- BD:m. nummeæez-e s Bredden på prøves':ykkene (alts! lengden 
av sveisesømrr,en) kan passende væze SO rnrn 

For å få bpyingen til å foregå midt i oveisen, må en forminske tverrsnittet der 
ved å slipe 4 - 3 mm av beg,Je kante r , de aaute n bør en runde av kantene Det er 
viktig at sveisen har aarnrne tykkelse ser» plata ellers Er den tykkere, vil 
bØyingen foregå på. begge :JJiå1n• av sveisen 

Prøven skal b?,•yes orr:. et :i·undtståJ.atykke rned dtamete r 2 ganger tykkelsen av 
prøvestykk.et. En god sveis skal tåle bØ'}ring til :U-30° rne d strekkpåkjenning på 

. "d . O"O ~ . kk 01 . o • 'd (',T • )' . . t everse ar en o,g rru::zt :1,., ;:r eu :'iEl'e pa cjerin .. n;~ pa :urd~l en v - :Jve1s uten at de 
blir tegn til sprekker 

Fig. 7. 
T.v. sveis med råke~ i midten riktig: 
t.h. feil bøying. 

Fig. 8. 
Riktig bØyepr~ving. 

U d · "' k O 01 ,. • ~ " kk .. d D ~ n er bf:yeprjliven ar, en ogsa rnare i:c., .!.Bn;~e!aeu pa st r e s1 en. ette roæe- 
g!r ved at en aetter to streke:r med f.eks. J.5 mm avøtand f,p-;r bpyingen. og så må, .. 
ler avstanden på nytt (f eks. med. m.illimete:rpaph:) etter hØyingen. Forlengelsen 
regnes ut i prosent. 



.. 11 - 

L Smiprøve. 

Ett eller flere prøveøtykker på 35"' 40 mm bredde blir skåret ut på tvers 
w sveisen. Prøvestykket varmes opp til ca. 9000 (lys :rØdglØd) og smies ned 
:il halvt tverrsnitt i en lengde av ca. 10 gange r tykkelsen. Den utsmidde delen 
1v p:..·øvestykket skal i smivarme (som ovenfoz] kunne vris 360° uten sprekk• 
dannel ae , 

~~re prøvemetoder. 

Skal oveizen i ferdige konstruksjonei" unde r aeke s , ·an en selvsagt ikke bruke 
noen av de? me·::odene som er nevnt ovenfor (muligens rned unntak for utboz-inga­ 
metoden som er nevnt unde z etEeprØver). En må da t} til ikke~destruktive · 
prøvemetode1·, aorn 1·øntgen-. magnaffuks eller ultralydprøver. Utstyret for 
disse prøvemetodene er tildeltJ svært kostbart. I alminnelighet er en for sveise­ 
arbeider avhengig av 2'.t aæberdet e-:..· trtlØrt av dyktige og ansvaeebevraste svei seze 
undez kontroll av s•,reieekynd.ig arbeidsledelce. 
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Øvelse G 1, 

@.y e 1 ø e i f Ør i n g a v 3 v e i s e b r e n ne r o g t il ø e tt r å. d . H Øy r e s v e i ø i n g 

Ma.teriale,:,: Et platestykke omlag 4 x 100 x 150 mm. 3 mm tilsettråd. 

Brennerstørrelse for sveising av 4 - 6 mm platetykkeløe. 

Øv'9lsen g!r ut på å legge sveiøelarver (eveiøeøtrenger) på platestykket. 

Begynn avei11ingen fra ve11stre etter. at platen er noe forvarmet der sveiselarven 
akal leggea. Smelt grunnmaterialet godt opp, og før sveisebrenner og tileetttrAd 
etter anvisning for h ØY r e s ve ising. 

Forsf6k å aveiee rette, pene larver med 10 mm bredde og omlag ZO mm mellom• 
rom, 

Underøj6k om innømeltingen i grunnmaterialet er ged, vedl meisle opp aveise­ 
larvene. eller ved 1 ta en etseprøve som foran forklart. Legg merke til defor­ 
masjonene av plateøtykk~t. Bø,-er det aeg med sveiselarvene på utsiden eller pl 
innsiden ? Er b;yen etei'kest I a 11 g ø larvene eller p 1 tv e :r • av dem ? Har 
sveieehaøtigheten noe, 1 Eli for d~formaajonene ? 

~ela~ G 2. 

Hjørnesvei• (L-eveiø). H~yreeveising 

Materialer: Z atk. 40 x 5 mm {l½" x 3/H/1), eller 6,4 mm (1/4") tykkelse, 
ZOO mm lange. Tilsettr!d for 5 mm godatykkeløe; 3 mm, og for 6,4 mm goda­ 
tykkelne: 3 eller 4 mm. 

Brenneratj6rrelse; for 5 mm godstykkelse: 4 - 6 mm, for 6, 4 mm godstykkelse 
6 - 9 mm. 

Arbeidastykkene heftes sammen i ;:-ett vinkel med ett sveiseheft i den ene enden 
og ett pl midten. For 1 oppnå god gjennomsveising, m.1 en ikke hefte platene 
tettere sammen enn at det blir en åpning i bunnen av fugen mellom platene p! 
Z mm. (I alminnelighet hf)r !pningen i bunnen av fugen være 2/3 av tilsettr!dena 
diameter.) 

Bruk ikke for hØyt arbeid.etrykk. pl sveiseflammen, si smelta bl.teer utover 
Begynn aveieingen i den enden som ikke er heftet, og utfør øvelsen øom h,Syre• 
sveis, fra venstre til h;yre, med tilsettråden etter flammen. (Som det vil hus­ 
kes, blir hflyresveis oge! kalt baltlengasveis, fordi flammen fØrea baklenga, og 
selve •veiaeetedct eller sveisesmelta befinner seg bak brenneren i fØringsret• 
ningen ) 

Det er viktig l pa.ø•e på her at en bygger hjjtrnet tilstrekkelig hf)yt opp ved 1 
smelte nok tilsettdlcl, og se ette2· ai øveisen får jernn og pen overflate og jamn 
gjennomsveising. 

Etterat sveisen er ferdig og har fått kjØle langsomt til romtemperatur, ølå.r en 
prøven fla.t sl den ryker .Zra hverandre, og unders;ker om det er bindingøfeil, 
eller om gjennomøvei sing en har vært god 
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Etae2,r;ve. 

Foruten -e~ •lik rent mekanisk undersj,ikelse av sveisens kvalitet, kan en ogø! 
bruke en etoepr,iwe. 

Selve etsingen foregir etter at en bar slipt og pusset av flaten sl den er helt 
blank En dypper den blanke flaten ned i en opplØ•ning av kopperammonium­ 
klorid elle1· et av de andre etsemidlene som er nevnt på side 10 i ca l minutt 
( eller ogei kan en sette den blanke flaten va,nnrett opp og dryppe på noen dr& ... 
per kopporammoniumkloridopplØsning, som så får ligge der og etse ca 1 minatt), 
deretter vasker en av med helst rennende vann og en puøsegazndott En vil n! 
tydelig kunne se okillelinjen mellom grunnmateriale og sveis, og en ville kunne 
ae slagginneslutningel" og andre bindefeil 

MERK: Slike ela.gginneslutninger kan en fl bl a p! grunn av at øveisefugen og 
deno næzmeete omgivelser ikke har vært tilstl·ekkelig 1·eingjort for rust 
og gl;deøkall Merk også. at elet kan veez-e atskillige bindingøfeil i en 
sveis aern er helt fin å se til utvendig 

Øvelse G 3. 

_!Suttsveis med V-f~ge. H~yresveiaintl:_ 

Øvelsen kan betraktes aom en foJ:tsettelse av øvelse nr 2 

Materialer. Z stk 40 x 5 mm (l½" x 3/1611), eller 6, 4 mm {1/411) tykkelse, 
200 mm lange. Tilsettråd 3 eller 4 mm B1·ennerst9>:rrehe. for 5 mm geda­ 
tykkelse 4" 6 mm; og for 6,4 mm godstykkelse 6 - 9 mm bl"enneratørrelae 
HeY kreves znere sveisevarme enn ved utvendig hjp?nesveising, og en må derfor 
sette arbeidstrykket noe opp i :forhold til øveloe nr 2 

Utf;r Øvelsen com h,Syreeveia, pass på gjennomsveisingen Bygg svei• 
aen opp med ganske 1 it en råke som gir jamt over i grunnmaterialet Huak 
at en unØdig fol'tykkelse i sveisen vil være en br! tverrsnittaforandring, altøl 
virke aom en bruddanvisning. Det er en svært vanlig mb,!crståelse 
at en kan forstel'ke forbindelaen ved å legge på en kraftig r!ke, eller ved.\ svei• 
øe pl lasker. 
Vi kontrollerer kvaliteten av arbeidet ved en bØyeprsr,ve. 

Klipp -eller altjeer pr;ven over på tvel·s av sveisen i stykker pl omlag 50 mm 
bredde B;y ett prøves·tykke med sveisesømmen ut og ett stykke med sveise ... 
s9mmen inn. Pr,V-en skal ille 180° med atrekkpåkjenn:!.ng på sveisesiden og min 
90° med øtl"ekkp!kjenning p! rotsiden. 

Øvelse G 4. 

Butt• ve i• ing av stenger . H Øyres.ve i ø ing og venstre sve i• ing 

Materialer: Z stk. SO :x 9, 5 mm -(2" x 3/8") ca 10 cm lange. Endene på hvert 
a.v stykkene ekrls i omlag 35°, slik at det blir en V-formet 70° •veisefuge 
Tileettr4d. 4 mm. 
B:rennerstørrel•e: 6 - 9 mm. Sveiaen skal bygges opp i to lag. 



Legg stykkene med omlag 3 mrn avstand i bunr.en av sveisefugen F'czva rx-i cg:gc 
stukker langø sveisefugen til rødvarme fØr selve sveisingen, og ave i s b-·,inn1a:1·:l·; 
opp til 7../3 av tykkeleen som høyreeveising Gå dez ett-s .. t;lbak:: tiJ rne d fv:t"<:' llg 
som venstresveising (Denne ,}:?amgangsmåten e~ god ,, ed eveining av stanf_ ,_,1a~ 
terialer, men en må ikke bruke el.en ved sveising av la nge sø1 rme.r Se .-ied.enfox 
Vansken ved denne øvelsen er ! få bygd opp ::.-ette og pene ka:a,:e~·. B:r.U::. :kke så. 
hØyt arbeidst:r·ykk at hele kanten bl!se:r ned Hold smelta oppe v<ecl i f ø1·,3 fla m­ 
men sterkt pl akrå, helt ned til o0 om ufåclvendig, og hold tiløettr!den stadig nede 
i smelta til kanten er bygd helt opp. Det e r foil å bygge opp ka.nte;.1.,:1 pl den xn~.ten 
at en legger på litt og litt tilsettråd om gangen, ta'!!' flammen bort Eiå ernefta at.i v­ 
ner, smelter opp igjen og legger på litt ny tilsettl"åd o a v En slHc framgangs:.. 
måte vil fØ;-e til oppbrenning, cvez-hettng og unØdig stort gassforbruk 
En bØi~ oveiøe to slike prøver og etter avkjøling bØYe en av dem med strekkpå.kjen• 
ning p! sveisesiden, og den andre med strekkpåkjenning på roiaiden Godt utf;rte 
sveiser skal tåle ølik hØ1ring i kald ti.istand uten feiJ. tH 180° med overfb,ten av 
sveisen som strekkside, og minst 90° med rota av sveisen aorn strekkside. Miø­ 
lykkes prøvene, må en forsøke med ! Øke elle1· minke a:rbeidstx-ykket, eller med 
bedre oppsmelting av gæunnmates-åal.et inntil sveiseprflven fyller de k!'avene som 
er nevnt. 

I a.lmtnnel tgbet bygge r en sveisen opp I ett lag ved godstykke'lser opptil 10 mm 
Ved større gotlei:yk.kelee:r bØr en bruke X-fuge, eller. aller hel:Jt buesveising 
Men en kan og.så ga sevet ee med V-fo.ge på den måten som er vist pkl. bildet, alt­ 
al skrittvis i to lag Skritt,~ne må ikke vær e fo~ lange, da en i øå fall taper for 
mye varme. 

Fig. 9. 
Høyresveising av 
store godstykkelser. 

Stående vertikal sve is ....!.f..E_O ,, er , k i 1 ave is HØ yre øve is:. n g ·-· 

Materialer: Z stlt. 40 x 6, 4 x ?50 mm (ll11 ::r 1/411 x i.>.00 r-rm}. 3 mm tH.c;cttl·~,d.. 
Brennerat;rrel&is 4 - 6 mm. 

Arbeidastykkene heftes sammen i en rett vin..lcel med 2 mm åpnin.g mellom plate .... 
kantene i bunnen av fugen. Sveisen skal ut:røreo i loddrett stilling nedenfra og opp· 
over. 

Hold sveiseflammen nesten vinkelrett inn i sveisefugen og med en svak. helling 
oppover. Bpy tihiettråden så den (!r omtr.ent aarnme form som et sveiaebend. 
Hold trlden under flammen i smelta med omlag 50° vinkel mot aveisefugen og 
fØ1r den med raske bevegelser pl tvers av fugen. PA denne måten blir fugen fylU 
helt opp etterhvert som flammen bli~ flyttet oppover og smelte~ vekk grunnmateri­ 
alet. 
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Pass på l holde flammen så langt inn at det blir smeltet opp et lite hull i bunnen 
av fugen, og se samtidig etter- a.t begge eider av platekanten smeltes tilstrekke" 
lig. så det ildte blir sve i se ri 11 e på den ene eller begge eidene langs sveisen. 
Paøs ogal pl at sveisen blir bygd opp i tilstrekkelig høyde med jamn overga: 
til grunnmaterialet, 

Hvis denne sveisen blil' godt utf9>l"t~ skal den innvendige siden av vinkelen vise 
meget pen sveisesøm, likesom ove1·fJ.aten blir like pen som undez sveteång i 
vannæett stilling. 

En bzenneæ- og trådfø1·ing i!Om egeå hai." væzt anbefalt. e1· at eveiaeb!"enner og 
tilsettr~ krysser hverandre i taktfaste~ like raske bevegekaez på tvers av sveh 
fugen. 

Det er mulig med ga.'loveising å oppnå absolutt prima sveise.forbindelse ved 
st!e11de vert.H··..alaveis. 

En videreføring av denne øvelsen e-z å forsøke med et nummer større sveisebrei 
ner og med å Øke eller minske arbeidstrykket til sveisen kan utf,res raskt og 
pent 

Sveisen prøves ved at en slår vinkelen ned. Eventuelle bindingafeil vil da gjern1 
komme til syne. Legg ogsø, merke til om. materialet er blitt overhetet, d v •· 
grovkornet i nærheten av sveisesf}m.men (i bruddflaten). 

Fig. 10 . 
Stående vertikalsveis oppover. 
Høyresveising. 

. ! 

Øvelse G 6. 

~-tiende ve:rtikalsveie oppov~_!>utt V-fu_se Hj<Syre.sveising 

Materialer: 2 stk. 40 x 6,4 :t ZOO rnrn (l½9v x 1/4° x 200 mm). Kantene økrl­ 
skjæres 30°, •lik at det blir 60° V-fuge. 3 mm tilsettrid. Ba-ennerat9rrelse 
4 - 6 mm._ Sveisen skal utføres nedenfra og oppover. 

MERK: V " fug e i s t å. l s ka. l a 11 tid ha. c a l , 5 mm x- ett kant i 
bunnen, ølik at e n unngår overheting og gje11nombren• 
ni:ng. 

Arbeidsm.ykkene heftes sammen i plan stilling med omlag 2 mm lpning i bunner. 
av fugen. 
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Pass pi gjennomsmelting og tilstrekkelig godetykkelse av sveisen med jamn 
overgang i grunnmaterialet. 

Sveiaen prøves aem anført for tidligere øvelser ved at en akjæ:i.-02' elle1· !dipper 
ut et par stykker av ca. 50 mm bredde tvereover og bøyer det ene med Gtz-ekk• 
påkjenning p;\ øveiseeiden og det andre med strekkpåkjenning p! !"otoidt:?n. Som 
fØZ" skal prpvene ti.le 180° b,:Jy-.aing med at:;:ekkp!kjenning på avefaesidtm~ og 
90° med etrekkpåkjenning pl A"Otaiden. 

~else G 1.:.. 

Stående vertikal.sveis n e d o v e æ , V•fug_e 

W..a.terialer og brennerstørrelse som i øvelse 6. 

Før sveisebrenne:r omtrent 45° mot grunnmaterialet. og bruk d stort arbeide.-. 
trykk at smelta holdes oppe. Tileeitr!de:1.1 skal også holdes i omtrent 45° viµkel 
mot arbeida•tykket. Den skal stadig holdes nede i smelta , og !or;vrig gl!' en 
fzam eom vanlig ved hØyresveis:i.ng. 

Øvelse G_!:.. 

S v e i s i n g a v ut v e n ci i g h. j Ø r il. e , t YE_E E 1 c, t e , u t e n t i l s e t t m a t ~ r _i..!.!! 
HoriGontal, Uggende vene tre sveis~~ 

Materialer: 2 stk. 2 ,~ 30 ]t 200 .nm eller 2 x 2.0 x 200 mm Brennerstørrelse: 
1 " 2 mm. 
Båndstål e:.-: gi•e:i.t å bzuke. Ved sltje2:;:·ing av plate vil det være vanskelig 1 f! 
rette lmnter. 

Still platene opp i ·Z'ett vinkel til utvendig hj;h·nesveis, Innstill normal. nr,yt:ral 
ila.mme. Platekantene eme lte-s uarnmen uten tUsettl"åd. For-.å få. smeltet plate ... 
kantene :raa:.:t ved startstedet. holder en oveiseflammen i 60" 70° vinkel mot 
:materialet og spieeen av den hvi".:e flammekjerneu omlag 2 mm in ameltebad.et. 
Etterhvert som platekantene :r.n.nelte:-..· sammen, .fører en aveiDeb-renne:ren me~ 
på sul, 45 - 20°, og jamt og zolig fra h~yre til venetze langs fugekanten~ dess= 
uten 2er en ettel.' at flammen b!h"' holtlt i aarnrne 1i,yde. Blir de'i: b:rent huU. e!' 
f:ramfØringen av eveisebrenneren fo,r langsom. eller av stauden mellom platekantene 
for stor. Flyter platekantene Htke jalnt eammen, er f:r.amføi•ingen av oveisebr.-en ... 
neæen fe!. .. l'ask~ eller sveiseflammen har :foT lavt a.rbeidutrykk. 

Dette er en ~else i å ::nnstille sveiseflammen l."iktig og i å føre l3veioebl'enner<!n 
etøtt og rolig langs sveisefugen, Foreøk med å fbke eller minske arbeidsh·ykket 
til resultatet blir mest mulig. 

Øvelsen gjentas inntil en. elik sveis bli:r jamr, og pen uten gjennembzente hull 
elle1· avbrutt og ujamn sveiselai"Ve. 

Øyeløe G 9. 

Utvendig hjj!)rnesveis, tynnplate, med tilsettmateriale. 
Horisontal, liggende venstresveising. 

Ma.teriale:r: 2. stk.. 2 x 30 x 200 mm eller 2 x 20 x 200 mm. 2 mm tileettråd. 
Brennerstørrelse: l • 2 mm 



Øvelnen er en videre.fØring av øvelse m.· ei 

For å sik1·e god gjennom5veisin.g hefter en platene sammen med omlag 1-} mrr­ 
fugeåpning, først med et punkt i den ene enden, og eieretter på midten 

(MERK: Det e1· bare i unntakstilfeller er hm ti.i.late seg å heft svef ae der en skal 
bruke venstresveising ) 

Begynn sveiaen ::. den enden som ikke ei hefte·;; Varm opp platekantene til de 
smelter, og f'/>r tilsettråcien ned i ~melta foran spissen av sveiseflammen, slik 
at hjØrnefo.gen blir fylt opp av nec.smeltet tilsettråd i passe hØy<le. 

En tar så tilsett;:-åden opp fra. smelta og fØl"eY flammen fram for å smelte opp 
et ''lytt pa1:ti av gæunnmate r ia let , og fØrei· på :ny tilsettråden ned i smelta Høyre 
og venetæe bind må således øves opp ti1 å arbeide uavhengig a.v hverandre, og jo 
mer taktfast og jamt beveg ei sene kan .. ,~fp:;: es. desto pe ne r e blir sveisen Pass 
på i·egu.le!~ingen av evet eeftammer, og s~1·g for passelig oppsmelting av grunn­ 
materialet Hold ikke tilsettråde-· på tve r e a" sveisefugen, men i dens lengde- 
r etrring 

Gjenta øvelsen hl. hjf}:rn.eeveiseu bJ.ir jamn og 1)en bll.de innvendig og utvendig 

!{o_!._i~~-~l, ligge_n.~e b~1t·-svei_s, tv_~i::.E.!_ate Venst~_esveising._ 

rÆaterfa.lm· oom ved ~veh:e rrr . 13 og nr. 9. En må br uke litt hØyere alr'beid.st?ykk 
enn ~ de to foreisåenci.e øvel3enc, da det h,~;.7 kveve s f.rtØJ~:.;·e •.ral'metilfØJ"ael enn ved 
sveising av utvendig hjp1·ne. Jfa•. a.vs:i'.itte·t "Valg av hrennerstft)l"i"eløe". 

?latenr:: legges opp med ekspanojonsåpl:.ing omlag 3 o/o av lengden. for 250 mm 
1.engde altaå omlag 8 mm åpning i vens<:::re ende. og ca. l mm åpning i hj!}y?e ende 
de1~ sveisen skal begynne. Bruk ~n fjæ?bØyle av plaze elle,! e;:1 1:i.ten filklo til å 
holde platekantene pa:i:allelle i ve:::tikalplan.et. 

Sveisebrenneren skal føres helt: rolig elle? med svake , oi:rkul,erende. men minst 
mulig :ø-ttende bevegefse r langs evea sefugen. Ellers fj!Srer en både sveisebrenner 
og tilsettl'åd som. i foregiende ØVi~lse. 

Øvelsen fortsettes inntil en oppnlr jamn gjennomsveising, uten nedhengenc,.e tapper 
på undel'siden, og pen, jamn oye:rilate. 

Prfiv sveisens styz.•ke ved å bØye platene i sømmen til rno0• og tJlå el.en helt aarn­ 
men. Godt utf Ørt tlle:r sveisen on slik påkjenning ved denne platetykkel se 

~orisonta.L liggende k i La v e i æ (!..,=sveis}. T"'skjØL 
~eiaing.:._ 

Materialer; l st.k. 2 mm. x: 50 mm (båndstål fordelaktig) og l stk 2 mm x 25 mm, 
begge 200 mm lange 

Venst,·<B"" 

Som før nevnt ~trever en <Jlik innvendig hjØ!"nesveis (kilsveis ellez- L- sveis) større 
va:rmetilfØrøel enn buttsveis En vel.ge z derfor beenne r stpæ eekae for 2 - 4 mm 
plate tnnøtill forholdsvis lavt azbeidstryk .... ~ Tilsettrid: 2 eller 3 mm. 
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Hold flammen nesten vinkelrett rned spissen av flammekjernen helt inne i hjørnet. 
Hvis en holder flamn-ien for langt ut, vil platene smelte til begge sider. men ikke 
inne i hjørnet. Flammen skal føres helt rolig eller med sml, ellipseformede 
bevegelser, Tilsettråden m! tilføres i overkant av smelta på den loddrettstående 
plata, c:la en ellers vil fl sveiserille langs langs overkant av kilsveisen. 
Godt resultat av denne øvelsen er avhengig av at flammen er riktig regulert, og av 
at sveisebrenneren føres riktig. Blir resultatet ikke tilfredsstillende i- første 
omgang, ml en prøve med minsket eller pket arbeidstrykk. 

Nlr resultatet ser bra ut, kan en prpve sveisen ved å all det loddrettstiende 
platestykket ned med øve i s e e iden inn. En bør gjenta øvelsen inntil en har 
f&tt til en god sveis uten bindingsfeil. Deretter sveiser en enda en pr,Ve, og 
slir den sammen med sve ises iden ut. 

Øvelae G 12. 

Venstresveising av ty;nne plater. 

Materialer: Z stk. plater 0,8 eller l mm, 100 x 2.50 mm. Båndstll l 1/4" nr. 19 
er brukbart. Tileettrld: 1 mm eller l, 5 mm. 

Brennerstørrelse for½· 1 mm, Normal, nøytral flamme. 

Leag platene horisontalt med et utlegg på ca. 3 o/o av lengden, og fest dem i stil­ 
ling med en filklo eller fjærklemme. 

F;r brenneren helt rolig, eller med små sirkelbevegelser, i en vinkel p& 40 - 
2.0° mot platene. 

Øvelse G 13. Taa som demonstrasjon. 

Ven•treaveiaing av tynne plater (videreføring av øvelse nr. lZ. 

Matel'ialer: 100 x 500 mm, tykkelse som ovenfor. Tilsettråd og brennerstørrelse 
sem ], øvelse nr. 12. 

Legg platene parallelt og heftsveis dem med punkter i innbyrdes avstand ca. 30 
ganger platetykkeløen: det første punktet skal være ca. 30 mm fra enden, og 
det siste (forelØpia) ca. 200 mm fra samme ende. Etterat en har hamret heft• 
punktene med lette slag, al platene er rette og plane, begynner en å avttiae fra 
midt mellom første og annet heftepunkt og til midt mellom siste og neatsiøte 
punkt, (Hvi• en sveiser helt ut til siste punkt, vil platene krympe sammen 01 
kantene klyve over hverandre,) Nå hamrer en lett over sveisen •i krympingen 
oppheves, beftaveiser et nytt stykke, hamrer over heftepunktene, og fortsetter 
svei•in1en. Til ølutt sveiser en det stykket som står igjen der sveisen ble 
begynt • fra plbegynt sveis og ut til plateenden. 

(Et par andre øvelser i sveising av tynnplater er beskrevet •· Z.66 f. i Sand.holta 
bok - ftg. 235 oa 2.36. ) 
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Øvelse G 14. 

H o z- i s on ta l..L li g g e n !!_ e butt ~ Y e i s i 1! g , c. v m e 11 or~ p 1 at e . 
Venstresveising: 

Materialer: 2 stk. 50 mm x !00 rr.m , ~ykkelse 3 " 4, 5 mm (1/B" "' 3/16 "). 
Ti.ls.Bttråd: 3 mm. 

Brennerstørrelse :for Z - 4 mm pl.atø. 

Skal en få god gjennom svei sng , må en legge platene slik at det blir en spalte­ 
.1pning på ca. 2½ mm der sveisen 1:1::.:.: avsluttet. Legg ikke platene direkte mot 
jernunderlag, men slik at dat bli:r lu:ftåpning under sveisefugen. 

Før bzennea-en {flammen) så langt ned i fugen at det blir smeltet opp et halv­ 
sirkelformet hull av hver plateka.·.t. Fyll dette hullet med avsmelt fra tilsett• 
tråden. fjern. så. t!'åden fra. flarnm ekjez-nen mens flammen føres fram og smelter 
opp et nytt hull. En m! passe n:iyc på at de oppsmeli:ede hullene går helt i hver­ 
andre, slik at det ikke blir avbzudd i sveisesømmen. Når derme sveisen er rik,., 
tig ,.,tf~J:;:t, ekaI det være en jarnn , i;y;'ln svul st på undez-sfden. Det skal ikke firme s 
nedhengende tappe:i.· av fo'rbz ent m::i.t,~l'i.ah:. Gjenta øve.lsen til sveisen se r bra 
ut både pi: ove r aiden og unde r sfde x. Decett e r !tan en ta An bøyeprøve: sveisen 
sl~l tåJ.e å bØ7es 180° med s'i:::ekk~.å'is:jcn:.tlnt på :::otsiden •.:.ten at det bl i r sprekker. 

.!!.2.!.,!!,2 !: t a 1 • li g g :~ e b u tt ~ _v e ,!_ s i n &2 ~ m e ll o !.1".:..f l a t e,,,:.. 
Htxresveising. 

Materialer, tilsettråd og brenna!'s:øzrelr::e som i øvelse 14. 

Som tidligere nevnt ei· vazrnedefos-ma ejenene rni ndz e ved høyresveising enn ved 
venstresveising. En kan derfor i denne 7>velaen legge arbeidsstykkene med 2. - 
2½ mm avstand i den enden der en begpnne r å sveise, og l - 2 rnrn i den mctaatte 
enden. En bør også utføre øvelse:,. med heftsveising av platestykk.ene, og gjØr 
i det tilfelle å.pningen jamt 2½ mm. 

Vad sammenlign.ing av øvelse 14 og 15 finner en at høyresveising gir det t-Jikreste 
resultat og er raskest. 

Øvelse G 16. 

Sa. mmen sv e.1,!} ng a ~a !" b ei':1- s s_t yk~! r med _!.?._;:.s~~..!..1 i g txl~~el i:; e...:... 
Materialer: l stk. stangstål 40 x 5 mm (l½'; x 3,/J6°) og l stk. 50 x 9, 5 mm 
(Z" x 3/8"). begge ca. 200 mm lange. Brennerstørreli'Je for 6 - 9 mm. 

Det minste stykket skal sveises til midten av det største {T-skjØt). Kantene fases 
(K- sveis). Bruk høyresveising. En vil se at det er nØdvendig å æette flammen 
mot det tykkeste stykket, forat oppvarmingen av de to stykkene skal bli noen­ 
lunde jamn. 
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(:>velse G 17. -·------ 
Bu.ttsveisin~ av 25 mm z u n d t s t å l . ..... - raå,,__ ... ,_. __ ., __ , _ 

Materialer: Z stk. ZO mm (3/4") rundtstål, 100 mm Iar .. ge 3 rnrn tilset~a·åc.. 

Brennerstørrelse for 6 - 9 eller 9 - 14 mm. 

Det skal brukes X-fuge, og fugevinkelen bør være 80 - 90°. (Vinkelen hø1· veer-e 
større jo større diameteren på arbeidsstykket er.) (Merk at tvei·rsnittarealet 
av en X-fuge er bare omtrent halvparten av arealet av en V-fuge med samme 
vinkel. Merk ogsl at en ikke spisser rundtstål som en blyant! ) 

Arbeidsstykkene bØr legges i et vinkelstål, kanalstål e- I. så de ligger støtt. 
Still inn arbeidstrykket slik at smelta ikke blå.ser utover. 

Forvarm begge ender til god rØdvarme. sørg for at grunnmaterialet smelter 
godt sammen i bunnen av X-fugen, og pass på at begge sider av sveisefugen 
emelter under tilførsel av tilsettmateriale. Når en bar bygd opp halvvegs i 
fugen p! den ene siden, dreier en arbeidsstykket og forteetter p! den andre siden, 
Men her må en passe på å fjerne alt gl Øde ska 11. Pass på at det blir ren 
øammensmelting med undersiden av den første V-sveisen• om nødvendig ml en 
blåse dypt i smelta med sveiseflam.men for å få fjernet slagg. En bygger nå helt 
opp denne siden av sveisen. Under dette kan en veksle mellom venstre" og 
høyresveising ettersom det passer best. En må hele tiden føre brenneren i en 
slik vinkel at smelta ikke blåses ut av fugen eller utover usmeltet grunnmateriale. 
Tilslutt går en tilbake og bygger opp resten av den første V-sveisen, etter a.t 
glødeskall i fugen er fjernet. Straks sveisen er fullført. skal den hamres 
med raske. lette slag. 

En kan prøve sveisens kvalitet på to måter. 1. En kan b9,iye den kald til 180° (i 
et plan vinkelrett på sveisefugen). 2. En kan varme stanga til smivarme, smi 
den ned til halve tverrsnittet kvadratisk. og så vri den i r;dvarme (amivarme) 
til minst 360° over sveisen. Godt utf;rt sveis skal kunne tll.e begge disse prøvene 
uten synlig sprekkdannelse. 

j)velse G 18, 

Kilsveising av 20 mm rundtstål. 

Materialer: 20 mm (3/4") rundtstål; 1 stk. 100 mm langt. 2 stk. 80 - 100 mm 
lange. 3 mm tilsettrAd. 

Øvelsen utføres to ganger, en gang med brennerst;rr-else for 6" 9 mm og en 
gang med brennerstørrelse for 9 • 14 mm. Stykkene skal sveises sammen til 
et kors. Det øk.al brukes X-fuge (d. v. ø. at de to korte stykkene skal flatøpisees). 



Øvelsen utfØreø på tilsvarende måte 
som foregående øvelse. En ml pa ase 
på at det blir god innsmelting i alle. _ 
vinkler. Fyll ut til passende råke 
med tilsettråd. 

Sveisen prøves ved at en slår korset 
i stykker. 

Fig. 11. 

Øvelse G 19. 

PAleggsveieing p1 aksel. 

Materialer: 40 - 50 mm (ca. l½") eller ZS mm (l") rundtøt&l. 200 • 250 mm 
langt. Brennerst;rreløe for 6 • 9 mm. 3 mm tilsettråd. 

Arbeidsstykket eka.l forvarmes i esse til klar rØ(ivarme. Deretter legger en pl 
larver i akselens lengderetningi 80 - 100 mm lange. Larve (etrng} nr. 2 skal 
legges dia.matraU motsatt nr. 1. Deretter dreier en al~selen 90° og legger larve 
nr. 3 midt mellom de to første. og nr. 4 legges diametralt overfor nr. 3. Der• 
etter kan en legge larvene kontinuerlig side om side. En sveiser da fram og til• 
bake, høyre- og venstresveising annen hver gang. En må passe på. at larvene 
smeltes godt i hverandre, slik at det ikke blir innleil"inger av glØdeekall. 
Hver enkelt larve skal h a m r e s med lette. z a s k e slag strak&· 
den er lagt pl. 
Sveisens kvalitet undel·søkes vecl etsing. 

Øvelse G ZO. 

Sveising av støeeJern. 

Materialer: 2 brikker, tilsettstav av stf}pejern, sveisepulver for st;pejern. 
Brenner for 6 ... 9 mm tyltkeløe. 

En ml ha god sveisefuge, da det er vanskeligere l få god gjennomsveising ved 
st;pejern enn ved stål. Dette kommer bl.a. av at en mi holde flammekjernen 
3 "' 6 mm fra bide grunnmaterialet og tilsettmaterialet for ! 
unngå bortb·renning av kisel ( silicium). Fugekantene ml renses 
godt - all støpehud, sandskorpe, ,:uat og slagg må clipes bort. (Ved røparaajons­ 
sveising må fugen gå helt til bunnen av revne eller sp1·ekk. ) 

En må passe på at det ikke blir brent bort mer av karbon eller kisel enn høyst 
nØdvendig. Flammen skal være nøy-tral (normal), eller med et lite acetylenover ... 
skudd. 

1 motsetning til det som gjelder fo'K stål (utenom de aller karbonrik.este), er 
smeltepunktet for oksydet hØJel'e [ca. 1400° C) enn for grwmmaterialet (ca. 1Z00°). 
Derfor må en bruke et flussmiddel (sveisepulver eller "pasta). som gjØr oksydet 
mere lettsmeltelig. Flussmidlet på.føres enten ved at en dypper den forva.rmede 
staven i pulveret, eller ved at en rører pulveret ut i rent vann til en pasta og 
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stryker denne pl både staven og grunnmaterialet med en pensel, S1agg .. ~oknyd-,) 
partiklene er lysere enn grunnmaterialet, og er derfor lett0 å se. E u t".!1 å 
stadig røre i smelta med tilsettstaven for å løsrive i, 1.af;g­ 
partiklene og få dem til ! flyte opp. Omrøringa vil også få fVP.1~ 
tuelle gaøsbleerer til å flyte opp. 

Enkelte mener at ølaggpa.rtikleno blir bedre synlige hviø. en bruker b r i l l e r 
med brune glass. 

Da avkJØlingshastigheten for sveisen er øtor. og dessuten en del kisel vil bli 
brent bort under arbeidet, er det nØC,ivendig a.t tilsettmaterialet er øærlig kfoel­ 
rikt ( 4 • 5 % Si). En ml. a l d ri bruke tilfeldige støpejernbiter eom tilsett­ 
materia.le. - Enkelte sveisere pynter pl eveisen ved 1 smelte den opp på. nytt 
og glatte over med flammen. Dette bør en ikke gjøre. i alle fall ikke uten 1 
tilføre mere av det kiselrike tilsettmaterialet. 

En annen vanskelighet ved støpejern er at det ikke har samme evne eom stll 
til å. ta opp og jamne ut eventuelle sp•nninger som oppstår under sveisinga eU.ør 
avkjØlingen. At øt;pte maskindeler ofte bar en meget komplisert form og sterkt 
varierende godstykkelse. ;ker vanskelighetene yttedigere. I regelen må, en 
derfor forvarme hele arbeidsstykket (arbeidsstykkene) til 600 " 700° ff,r en nv~i" 
ser, varme opp til omt:rent aamme temperatur etterpå~ og så la gjenstand.en av­ 
kjØleø lang.somt (gjennom flere dØgn). Ved mindre arbeider kan det være til·· 
strekkelig & forvai,me i og omkring fuge11.. 

For å unng1 alle de va.nøkelighetene son:-. er nevnt, vil en ofte foretrekke l 
lødde støpejerne·i (med bronse eller apeaialmeta.ller), eller en bruker såk.a.lt 
0ka!dsveising" med elektriaitet. Den sistnevnte metødea glr ut pl at en evæf.a~r 
så korte stykker om gangen at gi·wmmaterialet omkring ikke blir nevneverdig 
oppvarmei. 

Som det vil forståes, er sveising av støpejern atskillig mez- kon'lpliae;rt enn 
sveising av blØtC st!l. En bØr ikke innlate seg pl det uten grundig opplæs:tng 
og god øvelse. Når vi har tatt med en øvelse i støpejernsveising hel'. er dot 
hovedsakelig for nettopp å få unde1·streket de spesielle van~kelighetene. 

_!,odding og l!Veiecloddinti:. 
I sitt stensiltryikk nsveieetekniltk" sier professor dr. t,L Le f::,: ing fØlg.enit:, 
(ø. 2): "For å få en klar avgr~nsning av begrepene smeltesveising <>g Ioelni.ng 
kan ma.n opøette fplgende d.efinisjoner: 

Ved smeltesveisningen foregår der foruten en "avsmeltning" av det for ut­ 
fyllingen av sveisetverrsnittet nØdvendige tilsatsmateriale også. en lokal '1i:rn;~ 
smeltning" av materialet i metal.1.delenes "bindingsflat~r11 (grunmnate:dalet), 
slik at sammer..iØini_ngen helt og holdent skjer i form av en eammensmeltnings= 
prosess. Tilsatsmaterialet må. derfor såvidt mulig være av samme ai't aem 
grunnmaterialet og ha sitt smeltepunkt i samme temperaturomrl.de som deu,.:,. 

Ved lodningen foregår ingen "innsmeltning" av bindingsfla.tene, men kun en 
"påømeltnin.g" av loddemetallet hvis smeltepunkt derfor alltid må ligge en del 
under smeltepunktet for grunnmaterialet. 

SammenfØiningen foregår ber vesentlig ved en diffuøjcnsmessig legeringspro- 



sesø mellom loddemetallet og de ytterøttt krystallitskikt i arbeidsstykkets 
loddeflater, undertiden i samband med forankringavirkninger ved loddemetallets 
inntrengning langs korngrensene i grunnmaterialet. Videre kan i enkelte tilfelle 
ogaå rene adhesjonsvirkninger spille inn". (Sit.at slutt. ) 

Etter dette skulle de f 1 e ste tilfeller av lodding ku.."llle henregnes til begrepet 
"sveiselodding" etter definisjon (b) side 1 i dette heftet. 

Sandholt kaller på. s. 244 i sin bok sveiselodding for en a r b e Ld s m e t o d e , 
og ser alta! ut til å legge størst vekt pci at: varmekilden er en sveisebrennei·. 
oamt at der brukes fuge. 

Som eksempel på tilsettmaterialer som vel må medregnes undeæ II sveiselodd-ingn, 
kan vi nevne Ca stoll n"legeringene. .Men en bØr være oppmerksom på at der 
finnes andre fabrikater av lignende typet·. selv om Casto!in visstnok leverer den 
mest om.fattende serien. I vegledninge for Castolin• Iegezångene brukes uttrykket 
s ve i s ing , som ikke kan sies å være ko!."rekt her. 

Blant disse tilset1:materia.lene finnes tynt flytende legeringer, aorn forut­ 
settei· nøyaktig pasning mellom arbeidss·,;ykkene$ og tyktflytende typer som 
l>rukes i åpen fuge. Dessuten Ieveze s Castolin elektroder til forskjellige 
formål. 
Til hver legering leveres et spesielt flussmiddel, som sa.r.n.tidig er indikator 
for riktig arbeids i em e per at u;: (også kalt bindetemperatur eller Ieddetem­ 
peratur.). Dette foregår p! den. miten at flus sn1idlets smeltetemperatur :faller 
sammen med loddemetallets arlxidetemperatur. 

I denne forbindel&e skal nevnes at det finnes i handelen tempei:aturindika.torei­ 
i form av stifter. En strek pl arbeidsstykket vil ved smelting eller fargeom" 
slag angi den temperatur vedkommende ntift er merket for. 

j)velse G 21. 

_!i a :r dl odd ing ( sla..,& lodd in &l av b ! ~ t: t stål med van})&.. b !'on se: 

Ov!.: lap;eskj ft. 

(Ved haa~dlodding ha:r loddemetallet smeltepunkt h.9>yere enn. 450° C,) 

Materialer: l stk, ? mrn plate ca. 60 x 60 mrn , 1 atk. 2 mm plate 10 x z.o mm. 

Bi'onsetr!d Z eller 3 mm. pulver fo-x, lodding av kopper og messing. Brenne>:.., 
størrelse som for sveising av 2 .-. 4 mm p1ate; hlØt, normal (nøytral) flamme. 

Det minste platestykket b;yea i spiss vinkel og plasse1·ec midi: på. det atp:rste, 
liggende på den ene siden. Pass på at det blir god pasning" d. v. s. a.t begge 
platestykkene er plane. En skal iltke beregne "plass til lodd~metallet". Dette 
skal nemlig !u..ltte flatene og h'"ekke seg inn i fugen ved kapillærvir!mi.n..l:, GløcJ.e·~ 
skall og rust fjernes. Best~yk begge flater med pulvec. Arbeidsstykkene fo~­ 
varmes til pulveret flyter eom en tynn glasur på flatene. Før hrennere11 med en 
viftende bevegeln" men slik at flammen (sone Ill} hele tid1:m beskyttør loddestedet 
mot oksydasjon. Forvarm trlden et øyeblikk i flammen (uten. å. fjerne flammen 
fra arbeidsstykkene} og dypp den i pulveret. Smelt av noe loddemetall ved å. 



holde tråden m.ot det oppvaæmede gzunnme.teæfatet , ikke ved å før$ den inn i 
flarnmen. Hvio forvarmingen ez passelig. skal nå bronsen flyte utover flaten 
og ogs! tzenge mn I fugen mellom arbeidsstykkene. Smettepunktet :for vanlig 
bronse er 850 " 900° C, s'i;å.let skal alts! vaæme s til lye rødglød. Er tempera" 
turen for lav, fiy~cr ikke metallet skikkelig. Er den fol' hØy, vil det pe eIe r;eg. 
Smelt ikke ned .me r e loddemetall enn r.ødvendig; ved god pasning er det svært 
lite som skal til. Fjern :Hammen :forholdsvis langsomt. fora·/: avkjØlingen ikke 
skal bli for b1•å, 

Ved lodd.ing er det nødvendig å fjerne oksydhiunen på metallet med kjemiske 
m:i.dle:r, (I de fleste 'i:ilieller bØi: E!~t1 skrape eller stålbØrate flatene først.) 
Dette gjelder også ior stil, dei' ok3ydet v.~d ave i sing smelter f Ør metallet. 
"/ed. Ioddmg må en derfor bi':uke et fluasmiddel , uansett hvilket metall en hal" 
med å gjøre. De·~ el~ viktig at en bzukez et flussmiddel som passer både til 
g:.:-unnmate:dalet og loddemetallet i hve:;.-t enkelt tilfelle. 

~«:I!.e q-~~_;,_ 
tJ: <-"·.! ~ l o ~i.~Ji._( s 1 a ~ d d ~. n gJ. ... ~-L..E.!J!P~j_e 1· 11 ~ i l s t å ~. , med va n li S. 
bi-onae. 
~,:._~~ 

Mate1·ialer; l ct~peje:..:ubrfidte, 1 s·::k. 15 - 20 mm. (½11 -· 3/4n) 3.•undstål. 30 mm 
langt. B~onact.:·åd 2 elie:i: 3 mrnj pulve r :fm: loi.idi:1g z.v kopper og messing. 
Bi·enna:;·.crtfSr:;:elaiz aom fo::: cveia:i.ng av 6 " 9 mm pla·i;e; h1Øt, normal (nØ:Jt:!"al) 
Hr.mme. 

Stålbiien skal pJ.aose:rec ztåeude midt på f..tf>peje:,·nl.nikken, Syjr.g for god pasning 
(loddemetaJlet skal fl.yte hm ved ka.pillæl"vil'hning}. Stppehud: glØdt:sk.all og 
l'i.i.St w.å fj~rnes. Des suzen må ~n fjerne all gr2.fitt fr~~ st~peje:,;net på loddestedet. 
Dette ka:n en gjfl:;:e ved kraftig stB.lb~1·sting og/eller ved Ø-, far.e O'!re1· med en flam• 
me med oluygeu.overokudd. Støpejernet må. for.varmos noe over det høle. slik at 
ikke en sterk~ lokal cppvazmång f5.r det t;iJ å b~iste. 

Framgangsm~ten blir fo .. ·øv:dg $Om i foregiende øvelse. 

Litteratur om haJ."dlodding: 

NAG-tidsskriftet 1960/2/17 • 24, og læl'ebfl)kene. 

Pålegs_~veising. llardsveising; 

Øveloene har hittil dreiet seg om binde eve ising. nom bectå.z- i sammen­ 
fØyning av to eller flere dele!': oli..i( at dez.· oppst!r en eller fie:r.~ sve ise­ 
skjøter (Lefring). 

Ved påleggsveising går pzones aen ut på å sveise ett eller flere lag av ved­ 
kommende tilsett.materiale på. ar.beidssty·kkets oveeflate for å øke godst:tkkelaen 
p! sveisestedet, {Leiring) 



Påleggsveising brukes føret og i::ernst ved ? e para o j o n av verktøy eller 
ma sktndefer-, men vi har også eksempler 9å at metoden blmkea ved fram - 
sti 11 ing (fabrikasjon) av vel'.kt$6Y og ma skmeæ , Enten det dreie:;.· s0g om 
1·eparasjon eller fabrika.sjon, bæuke e i :;.·egelen et tilsei:tmateriale som ei- fo1·· 
skjellig fra grunnmaterialet. slik at en oppnår st!Jrre hardhet, slitestyrke 
eller varmebestandighet i overflaten. En snakke r derfor ofte om hal' d G ve. i - 
sing. 

Tilsettma.ted.e,let kan være stål (:f.eks. mangantegext] eller i'kke-je;:n--leger.ing 
(f.eks. StelHt). 

En helt annen sak er at clitest.y1d:e~ i form av hacdmetalt- biter ofte 1 od 6. e s 
på dreie ot!l o. 1. Her 1tan da bl.·ukeo n i n t r e i: haædrneta.Il like nå vel som s t Ø p t . 

FeHøa betegn.el se :foj.· h.a:;:dmet,1..ll og sEtes::e~Ice stål er h a æ d J. eg e 1.· ing e-;: . 
Det er en mengde forskjellige fah;;:ikater og typer av sHke hacdl egeæmgez. De 
fleste og mest brukte el' i :form av eiei"sti-ode1" for buesveising, men der finneo 
også et godt n':valg av t~"1.)er io: 11asoveisi:.c.g. 

Hardlegeri~.gene k:1.n væI"e av ane type~ .. · m. h. t. ana.lys€, stru.ktu!', hezdbazbet 
rn. m. Enkelte e:1.· nazuzha r-de , andve må h.e;:des (d. v. s. gis en zz1.a.rtensittiak 
zt,:u..·i~tur) veet 'ln•Jt~jØling i varm e!.ler olje, og fo~ atter andr e t:Ush.·ebes en 
a.ust,=mittisk struktul'. 

I handekebetegnel sene inugåz oi!;E· et tall. som gjerne sti:..0 foi· avrsettet s bazd­ 
het i BrhieU.•ceri.b,e\:ex. 

Som regel skal h,;1,,.·dlegeringer sveåsee på i to eller fl~i"e le.g, og ofte brukes 
en annen t,ri;,e i fprste laz enn i de fplgende. Gzunnen til at e:.1 bØi' bruke flere 
lag, selv om det er ett og narnrne :mate:dale, e1· bl i a , at en ikke kan un11g! 
en viss oppblanding mellom. grunrux:u:i..terialet og påleggs-avsettet. Første lag 
vil derfor ikke :Zå haI'dlege:dngena egenskaper fullt ut. Grunnen ·til at en ofte 
bruker et b,g av en Si:::?l'Sldlt lege-::ing unde r det egentEge slitelag, e7 at over­ 
gangen elle1•a ville bli io? brå. Denne framga.,1,gs::.n,ltert brukes især n!r slite­ 
flaten (ovel.":flaten) skal vær e el:.stra. haæd. De hazdeøte h.~~·c:llege;dngene har 
nemlig ofte en eendenø til å sp!:,øltlo-.e, ell.a .. · til og med til 3. l,pane fra unde:rlaget. 
hvis de sveises direkte p! detto, tinde:s.-1&.gets (g2nr1:nm"tter:?a1eiø) sammenuet­ 
rring har selvsagt ogs~. stor bei.·yc.ning i dønae nam .nenheng. 

Ved pålaggsveising e:r det avæi·t vnc-dg at s.veiHefl1,ten hi.i:: helt xengjort. Det 
e1· sædig viktig at en få,.· fjernet kor roajon :1p:;.-o·:kkte:r ::Xa. tærte fla.ter (eks. 
motorventiler). SveiGefi..a.t.;!'n rnå cvczalt væz e m <.~ta 1. li ok i- c n. - Vi slc,d ta 
noen eksemplei.• på på.leggsveising som demonatr-aujon bide undez ga.ssveioiag 
og undez bueøve;.sing. 

.Q~yn-e 1okjæi,'~.ll[: 

Oksygenskjæring a.v· stil ble oppfunnet av den engelske ingeniør Thomas 
F 1 etc her i 1887. Den grunne1· Heg på det fol"hold at forbrel'lning av jern 
{elømentet} i rent oksygen utvikler tilst~e:idtelig vaæme til at temperaturen 
holdes over a.ntennelsestømpel"ati.u ... ~m .• f.llik at forbreuningen altså holdes vedlike. 



l 1.'ii.'c>.kais fo1"ega.1· iJkjærir,gen r:J.P ;;t o l spe:,i.ell brenne .~er e" fr>rd01 -=; .,_,_., 1 
tir, ct-ril1:· av c k j ee i e o ks y g e r, {harJtighct 3•JO - lOOC !..1/s) o,:,.~å he. en t(: - 
v :i. r m ,ei 1 am. rr. e. T~lfø:rse:en -i\ skjæreo.l.(syger. r egule re» \ ,,J. .... je l ø a, e-n 
hendel som virker rå en hir.t>i;.gvtmtiJ. 1v ... cd ,orv;,;,, . zruefla, "l nen cpphote s JH' , .. r 
( c.tå1et) loka1t tU anteru.1alsesteni.:i1.: r.:i.turer', hvoz exte-r sl~jæ!:"eok>Jygene1. ul.1.. f-'" t· 
på Av forskje,J.ige grunnet'. bl.a. varn-:.nlednbp.; tL r 1( :..:.llet orr-kr mg , vi. 
shjæreproBel.sen i regelev stop~,_~ at sag iielv hv i s im:var·r.nefla~m"lP.r. eJokJ. .• e s 

Oks:·gHrskjæ!.'ing ble, til å l.c->gymie ,;-ned b .... ce h:n1..l~t ti~ f,'.l'Overt1 ari:.ei.de1·. 'l(,~~ 
f.eks. o,pphoggir.g av utrangerte n:.a.1kl11er (uarnt. av i.1.il.lTUd:istY°"er ti .ipn! .. 1g 
a · peng sakap O'"! paL. ae rhv el v}. 

Forst, l9C'1: t,.i.,:- de1 r.,.ode.,;·.1.e b:.·Jr,n~r op:f,mn!?t {~ e1~ ·~elgu.!te ... ngern ør-ene 
Jottlan<l og Lt.1.~.J. ('g de r'rrv-d bk· ,fot r'"'luli g 3. fh:.jæ~e r~egelr.,1easige snut rned 
skazpe hame\ CJ[ ~;lc1ttf· .:n"ttfl,,tier. .Metc·< .er bn1:{e.3 1lå. i ::neget stor utstrekning 
både i frbl"iltl;; .s:· oi~ r<:::,t~ .. ,_J;J<l:,rn.;:n·køtede::. led hj,~.!.r 2-v r, odevne akjeezerna.a 
k..\'1e,\·, r o;r- hi.n oty1·es med Lf.1· r~Uer ';!ll.?''i{h'o,11fn~ .. E>t·t~r tegn.ing elle:t· ajabl ong 
(ntOti~H}, ellet• ''progTamS\:'ii;res 0eu hje,:p a, ',u.Hkort, nul.Ibånd eller magnet 
b~"ld, k.:..1 m ... ::. ;kiu:;i.ele • tHdån,v.:: :rno..i ',to1 nsuy:1.k.Hglu:t l ådf': e1,keJ.tvis og , se,-•e:\''· 
Sl..::r~s'•.jæring ~V kat.tH\e fr .. ;· :::11~ .. n1.J.;,); ;I,\ Gve1Jefuge kE::1. lett l:orub••1eres ,rled 
tilskjs.~:n.1g a+ a;. bøi-dsr.tyk-r..,.1t. 

Med sper.~e,le "urel•--ennerc. ~nu ,.1 Ie rt og 1·s.sk.t fnrc opp .rotsid~n (bak­ 
siden) a,,r nv::•i.ser,ør"1Ht.:l" fei ette:t"f.r··reisi,1g, t.g rn ed a k a v e b r e n n e r e kan en 
<i~vle b-0.r,: .. car.te ;: og ctigelø,p ;?å oi:å.h,;tfhE:gods o. i {Sor-. folles betegnelse på 
c;o t,:> her nøvnte &pt' oidt..rr• meze h1:1:" v;:;.;r·i .for~al ått ''okc.rygenmeis,,1u e Il e r 
", .. kayger1høve l ir:·enne1.11• ) 

.M =- ter~1~1!.~2l-:Jæ!!'a!E!±~ 
Skal et materic:lc (ni~t<d.l) i ege.i,;1:l<:, forst ~~a.f v.r .il , 'S.k..: r' .. ,1,:rt med ol:, syge,.. 
$kjære br enne t' md f Øl geni. ,e b )ti"1,:.: L 1 "01' • ær:t' ei ,.h.,i, L · 

1. lv(eta!le~e ar1:ennelsestn.-rlpt~ ";-m. ol.r ygor;n r~ å •.:..::,·~ ~~ve i.'€' um detø ·:..r-1t••1t 
tumperatur. 

i. 1"e ok.3yde1· (sl2.gu) s or da,~·1~E; ·.,ntler ?pi:,v,u·2·'1i1.b 'lf; for·l-.1 en ... 1ir4 , . .r,~ •"'•~ 
Iave r e 01·1Jelc; apu ~i,:: enn met ... l<tt r.~lv 

Dessuten e~ det fol·d.e;.akti.g en: 

;;.. n:l.et.;,,;Jets fo:.i: b;:en~.iug.;•,arr•, er iltor, or_: 

4. ct~ta var.melecin.;ngse ,r <> ~·r l:l.tt; .. 

l,ett1'6t nk3ocrbart er etter d,.,i;tcr ) J. p t t k n 11 sto . .' s L ~- l . I ..1.legN: rtii ~- r <' ,, 
shjæzba rhef.eri m(.><l, ,:ullsto:':'fin .. ,.1h]rh,i. Stf,pejt1"n er ikke ..._k.1<)'!rb;i.rt i ,.:i::• 
ic-rstand, rne n .ied en spe,~ieU b,.:.. - .1erfp.rlu€, ka-t r.: • lA ie ar.il:ciur,ei: ' ,ed e 1-to1 i. 

bfo.asjon av ern ,lting og f"o1·i.l .·,n,,:11.ug:. 

Enkelte loget· -1: ,~ -:: i: ill kan u økJæ:ri:~s'' p13 samme må.te J:Om B'.9ip-eje:rn For 
andz e typer kan ;:l:rd:-eF.l en r,.yP.re nietve1e .,:on1 kalles p J. l ve 1t ~ kJ æ t' ing. tvfe 
to:l.en går ut på at det blåsea in: i olc.syger..otrå.len et stru.pul•rflr, aorn .t'ec.1.gere'l" 
med d,~t 1"nat(lr1 . .:. let aom sm.1 skj ~~~e::: 



i k k (' .::, k j æ 1· l.. a ?' t: rr-et al le r e-1· kopper sini,, hly m e a:;1t' i,., c+on se, a lv1 11 

1iu11 t)g le ttl ege rf ige r . 

:.: ~~· '!. E..~~~J~~'C!; e ,1 s!tJ.,æ7::1~iL. 

R.,.u, , gl øde al.a l; og maling bio1 f~erncs !Ø.i' ftl::jæ~·n.g('·, (,r.,.11. i kau b r e m1..•, 
:on nu -:3 ;.Ot"VaÅ·rr-.i::flar<1n.en). V'a.1r l:ip4"r,jeh oppn e re s c ;.);~ at ·.:,lylw1d1f · hnf, 
1. ,, . re; >t':Lkt.1.SJ.t talt all rusth11.:d1<noe r ,.~Hr1g ~ da ,,·er g J. f i i g e ., r .n 1~ ~ r 

,:ie."" t.tt, 1 or~hyggehg .. -eus ing df c""r l!'f'gne n.ed ,r,;: oe xnal;11g t?~ tilba1ce. E'1 ,~- ... 
holdig r11~ling, Oi., galvanisP-:r, materiale, gir oga* ~iftig darnp. Meri aink gir 
l ikev el ba r e .: . kutt forgltt ... nng , 10n, :i;ii,tiJnok kan være :3vært ubehagerrg , 1.1en•; 

2=\.L.Ji i.r. f ?. ~.li B. ~ . .t 02!_~_!~!.L~-~,~~ . .:.. 

E 1 ekt ro ø kjæring består i en ouksessiv utømelting av materialet i skjære­ 
fugen ved hjelp av el1tktrisk lyr,·buedanne-lse mellom arbeidsstykket og en kull­ 
eller m~talielektrcde. 

Meta.lle,1es skjærbal'h~t er hel: uavheugrg av speøiellEC forhold m, n. t. anterminga­ 
tempe ratur og ame lt epunkt m ... n. 

Ved m 1:: tal, 1Rteskjæ1· .. ng bzuke s hlØttstålelektrod~r, ·1anseU mate raal sorf som 
skal akjæres. Godt egnet er tvkt dekkede sveiae~eiektrc..der som gir. stor hm 
smettnmgedv ,de, Del' fir.nec; også. spefftelle skjæ:riee~ ;-kt:co<le~·. 

Llkeatr:Øm c:r best, men vekoeish"pm er også fullt. i rukba r . Det kreves betydf':Hf 
størr.tt s1:tØrnaty~ke erin ved cw,ising rned samme elektrode, og h9y bu<:>Gpl?nm.nt 
{1S 60 V) 

En annen metode gå.r UL på å bi-uke hwl e ki,11elcr,ktroo..e!', som. elet Iede s trykklu.tt 
gjennom. 

Til slutt bkal nevne e at tll visse spe si.elle a rbetde e , f. e1
cr, ved akjær ing undo r 

vann kan bs uke e b n E; - ok sy g e .:i øk j ær in. g. En br uke r også her hul e E>l,..,t= 
trader, aorn det aende s oksyge:n gjennor-i. 



i3UES vsrsmo. 
www ..c 1 ...... wwwc 

"''ed 'J·,.,.esveisir:..g iorstil:r en smelt e sveå s mg hvo.cunde r den lokale oppvarming 
• • 3 • .. " :i ' • k • b '1 b . • t ,_,_ ,, .:i z v eves se scene: .1:orego,:t vea e.1.~r;tt'\Ø • 1.yE UE· rnw. orr: ar erc.s s ·y~et og en t r act- 

et le r st;.1.vfor~.~.et elektrode, ell«: r rnel Iom to e IIe r fl e r e al ike elektrode:.·." 
(NS 468). 

En skj<"lner meU01n {a) m e x a l . b u e s v e å a i a g . df:'c,: eløktroden e r av metall, 
og (b) k u Ll b u e s v e Ls t n g , de,: ie·t b .. :u.k.ee T:tulldekt.rodt{r) ... Det brukes også 
uttrykk som 11eiekt:dsk buesveit Ing" elle,: ·•olekt:1.'isk lysbu.esveising11• 

Ved va n li g n" eta 11 b 1.u~ s v <! ~ sing el' elektroden samtidig tilsettmateriale, 
en taler derf.:>r om "svr:isin.g rnød smeltende elektrode". Ved sveising med hind 
orukea ior det rne ste dekkede elektroder. Eh~ktI·odedekkr-it er i regelen elek­ 
trisk ikke-ledende. Det tjeriez flei."e iorm.'11: L Under sveiaingem danner det 
gass som be skyttel' smelten. 2. Det danne r e 1 agg aom beskytter avsetter 
under avkjølingen. 3. Det Inneholde r legeringsbestanddelel."; i emkelte 
tilfeller inneholder det også jarnpulver, slik at det blir elektrisk ledende. 
4. Det kan inneholde flussmidler. 5. Visse stoifeJr i dekket stabiliserer buen 
ved at de jonise1·er lufta. 6. Dekket amelter langsommere enn kjernetråden, 
og dannez derved en kopp eller skjerm (<>gø~ kalt et lØp) omkring buen, slik at 
varmen blir me:1:e konsentrert. (Mest utpceget for dypsveiselektrodene.) 

Ved metall bue svei sing under dekk gass brukes tildela "ikke-smelt­ 
ende elektrode", gjerne av wolfram. Eve.1tueH tilsett:n.att:riale må altså til­ 
føres særskilt. Sverae stedet (smelten, tiisetf;l.)'.1aterialei; og av aetret] beøkytte a 
av ~n sæ:røkilt tilfØ:rt beskyttelsesgass, argon ellttr helinm. Metoden kalles ofte 
"aægonbue- sveising" 0ller "heli:i1·csveisingu. Den br 1.kes SC"l"lig ~. i.l evei au.g av 
a.Iumfnlum., kopper og rustfritt stål. (E1·lands Ma.skinfabr1kk bz-uke r denne me­ 
toden ved sveising av &fienekopper i r.u.stfritt otål. •'jdllgere brukte de lod<ling 
med sølvlodd. man fikk da dårlig holdbarhet.) Lysbuen er rensende, og edel­ 
gasser giT. god '.>eskyttelsc av svei aes':edet. E,\ r.:an de rfoz sveise med udekket 
tilsatst:rå.d og uten flusamiddel. Vanligvis brukes veksel s 1: :t· 9> rr- . Alrni nne­ 
lige øve'i.aetra.ns.formatorer er aorn regel bxukba re, men en hØyfrekvensgenera'"' 
tor for tenning av buen må paraUellkoples med t.ransformatoeen. 

Ved "kortbuesveising" brukes smeltende. udekket elekt r ode og dekkgass. 
bruker t:::·åd 0, 6 mm Ø, 80 % a r gon + 20 % COz ved karosserifab1·ikken. 
{NAG-tidsskriftet 3/1963~ jfr. ::;/1961.) 

Volvo 



Kull bues v 0 i ai n g kan foreta.s rned en elektrode, aev arbøid.sstykkeL ,uc:;å 
inngår i strØrnk:retEH!n, elier rned te (P.H•.;;r flere) e1.?:;t1·ooe::, de r en fl:.t' en 
"flan.me" som ka.ri bruker på. lii,;nende måte som ~n g?.·;sflarn:Y1v • f.~ki$. ogaS 
r.i.1 cppva.mnfng G.V deler som skal ~~9iyeo elle? ,:c,;'ttes, samt til Loddi, •i!: og uvei se- 
1,Jc.ldilig. X begg e tilfoller kan det br uke s beskyndse6gasr-;. 

For buen med en elektrode (1'ku.. l•metall" bue") o-ru~tec tikestx-øm r-ie.: t:;.ektrocl.?a 
kopiet til rnån ... us -pol. ·vE;d armer strønca:rt P.lle.:: t:>p.•. lf -;5.1 e1.ektr(tien ikke 
holde f:ll?ff r,pisei dessiitf'n e1• va'rrrieutvrkl+ng ~n. støi at n.~d pl us s- pol, son) deI'for 
b.Ør V8'3Xe i. o.rbeidss{;ykket . 

- Ved ;3i.Jc.m a.• buesvej.ainr, ht<ute:J ele',tris·~ ',t:q~n- so ·1 "ai-;.ne1'ald,:- ved for~ 
• . 1· f ~ t. t . . . . " d ,1J.-;_1,),J.1ge O:\'n1,,·-· .to~· 1,~o .a a r, c .:;ve1s1,.11~ ccvn l,bJt'•" ""(le' g:rnrp,~l'efl li:n e~: 

prPGl:i ·:::isiJ.g" r v. s. at (0ler.r· i )ls~~t1sk ti.1.ou~nd pi:'e;;Gt?S aarnr .an Ul forbind= 
~lse. F .L, k ·., ' • e Ld ·, g t-r vd U}L tes~; kjt: nt e rnet.ode 1. 

; E .. ·,il f<'1·f fo" 1 ..• mgL el 6å nu-r-. ,1:c tm ;>l d,.• •'ikf' ·:·· serr et.odene. :),1t heri­ 
vi.eer. l~J·fcn: 11 i.lt, ~;· t1 "en 

Det,.~.~,: .. • h' sL"ef:-.i.,,c cos ::.,e.J. V' •ic1t.1.i~~ =n o " ·t 11 h 1~ c v c, .•. i 1g med ·lekJ,c.1. 
tlcl~t: ) . ..:i,_. 

Sv("'iE1~111as> ,.ier og u-::; »rr 
-~ --"h,;..~. ~ ~·-"" ~4.i!ø-.....,._<1'ts111( . ......, .~,r 

Ved lJ,1,,.sveish1g bruk Hi ba.de" v"'·!:s1,htr S1: ,~g Hk<~ ;t1~,.h.q isti.-strrwnte er me ct 
1ra..:.lig ,it~·~~m ... "':yrk(')n er vanlig--·h 11.f ~,.;.u 00 O'; ?.O) , io» de 1~lcktroc..-,dia­ 
rnet r ene som EU' mest brukt i re·>a ·::..c,1ont.arutnd '3, 2.3 og .t~ znrr }, rr ... en kan fo1· 
Elt ør ":'Ø ,e"'f'\l-.;trocl.er t·å ,;.,i,,) i 600 1' og mez . Fr"z :J.11å ;, le: :tr,::,d{'-:' (2 og 2, 5 mrn] 
brukc s atr9!møtyr~t ned t;il ~Ji " Su '-\., Med ~ p t n n, ,1 ~;en i aveiseoh·16mkret~ 
son mener, enten i o n1 gang 1;1 s•::i(:'nn1ng, .. ,, ~iJ("l" :} u e •;pem~inreu. Det ~r .krfor 
nØ<}.rendig :. 'uv<"rt tHfrU.e å presisf·re hv;lb·n w -\isoe s-1-.~,u·eisene aorn mene s , 
. M~d tom ga. 1 z 'l spe 1.1 ~- i..1 g ; 1~;ne.s spe: .. 1in;;,t r; r ieror., sveå seappas-ater a poler 
når det ilili:e gå:r no·~n strøm, alts.;, f~:r buen ter"n, s. lJet er denne sps;.1r,in.g~n 
60m aU.lhw inn p.1 apparatet, og ( ut er ~hm.or· son, of t t'! at er rn an . ;:: år er. 
sna.:d<.e;.: om u spenningen" i forb;nclelse med 37.!iai~e;_ er g"ernf: meJJ.o:.il 
60 og 80 V, .. Tam kar, ogeå ligge utønorn dia se gl'e"' 1t.m"1 

Pl mango av de vanlåge sveiaea.pparatene ka 1 , n v~lgq; ,neH0~~1 to 1.omga.ngn ° 
spennir,ger ved .1 fl·itte ".:.abe,tilk•>pH'1gen til dE.r on.e elJc·l· and 1·:: av to klen' s>ru,; T' 
Så sru.xt ouen er. tent. synk.er &_ 3nningeL1, r i- e r- pen. :;.1 in[, en ~r derfoi· bare 
20 ~ 30 V,. Den er uavhengig a.•i nveiBen..a.sk'ne-n, 1ne11, a,?h.engiv av 1!•:,e:.:ti:-oden og 
baeleng<len. 

F-:,rholdet r"1el. om ~omga.i1.gsaperning og ')uespenning, 5 d~t 1.lt'.hB ';;;ttt e.2m.:c,'lln= 
rengen rne Horn spenning og beta rtntng , fl"; fo~et~jelHg ie« de ulik<? 3veif.~maakiri.er, 
Denne fot økjell<'.:n har mye å si :o"': ma sldnens 1n...koegu.n.ek:ipa:i:. 

For å lotte tenningen av 1y1;;buen og !3tabilise,:c-: el anne , blir det n1 tllde,lu br.ukt 
å :..:.:>ple en hpy-frekve11sgenerator par.allellt med sveise 1'i:qh").1.1rer (1000 000 p/s) . 

Til 0l~!ktl'lsk huui,,:.,raisiog beheves iØlgendf:; u'"styr: Sv~1 se.r~pparat f svefoemaskin), 
elektr,xt.eu.ol1ex-, kabl~,; , tik.jern: eher hjelm til be skyttel se a.v ansikt og ~' .rne, 
b,:\nsker til bc,skyt1;eloe .1.v hezideue , s.la.ggbarnrne r og a.-ålbØrlitt. 



,, 
" ::,v 

Som novnt ovenfor: er \· e .k s e 1 s , r ~ m den vanlig ete st r ØL.k, r ter ; i 1 sve i e:. 'l"lt 
" D . ·1 f O ikk ,._ . ' (· ' 1 · ' L na. e·~ vi 01·.ataes at en :t ø æan o r .. J"K(" "'01.\;S}-e1m;.r.ge,1.1. nei 1) n· w1n·..1.<J.!. r,,z,a 

vendrg med txanafor matorez. Dias~ er enkle, billige og rob,;.et-~ =.,>pal"l.~' t· 
De har den ulempen at det blir nkjev belc.f:tn111.g O 

t,,. ·a.ftw~ttet {ele "e, 1.1 te i bare 
den ene av de tre fasene) og at ~ffekt.fok~il\'en : c• <P ,r liteg. 

Som like at r Ø mk ilder bzuke.s btld..:e ornfor me+e o.:.- lik"?1·eU0:re. En o rr i o \' m, 
er er i prinsipp en likestrsi,mg€nerato.;: (ih-:ite dyna.mo, da den ha.r s,;.;;rskilt n,~ .. g 
net iae r ing srnaukin] som drives ::1.v en tre:':ase .rekselst ~ør.rn otor Yklas~r:.ing(..,. 
forholdene og effektfaktoren e1· ruru.t rge.r-e em for en tr~ .• rnfo1·:.n1to1·. Ti! ~j~n 
gjeld bl i r ma sktnen forholdsvif, stor og ·;-.of:tba.r., og d e u L.>.gec en d e l st,l)y. 
Likert';:ttere (selvsagt i korr.oma o ion nec t.:.·ansformatol·er) •;r etce r hvert 
blitt vanl.igez e , og <let t,1· sele.1'At;1I,e11 sorn er rr e st br-t·k';.. l\.1ode,:-ne lJ.ltez-e'i:tere 
kan ere s å veer e like robuste aorn ·,1·a. 1dc,i.-:nato:i:-~ne. En~.:.e1.tz a ppa ra.te r kan ved 
en enkel omkopling br uke s ent en som velrnelst:ryhn ~H·.~r iik,~~·:t;:o~lmkild<'•. 

V ed likt?st;:-ør::J.sveising er c.et ",.'!.;.t1g at en i hve rr -?111ce!t tilfeile koprer e l extr od en 
t:i.l den ::dkHge polen. Dette ha r ste:i:lir=; br~tydrii,:it fei· va r rneutviklång en og d e r me d 
svet seha stfghet ea. So~,1 en va.xlig regel \ar. ne v.ve s 2i' di~ !'S0..-1 i 1tet armet er sagt, 
skal e 1 fJ k t l. od e n kop). c.,. s til. <l< ·".l n ~ g ei. , -~ \' e pol 

Utviklinge11 av e l ektz-c.de ne .ia r , H d.f Ø:t· ... ·; -Iet HJ fi· r-e o god.~ \ t>Jlex , ll' , ~ tfaH 
.fullt br ukba co] "ekepl"J1,...'.';)rr1elek r )Q~· til .vl Ic ,"o,. ~

111;'.0 1', ,."'n<L''• '.a.;· db,t,'kS o r må l 

Dette for hi udz-e ~ :.k.<C" at euke ire v, r' ;c• ,.::l<t ,·ov \" ~a1~ vær e '<· t.. 1 c a b r-uke , 
ellET gi:r. bedre svc i sekvat rtet , :• i. i .Kt~f., .,'(,r~' 1·0:;;-~·:n, •·i c or .ke.; ,,,est G'.>i.1 bi 
,:.ikclte me r e speei.;H"" cNe,scO~\lg·· v ez . '...;l...estrr·rr ,,·f't'l't: ... ke s og , i:l de.,. :,v{'>irC' 
l bl ' l' 1 . < • f • C 'I,,• • "t l • ' ~t'. €1Le i:> 1::r ... ~ggencl'<." :;a je r n , ·. eh.3, o-, 101·( pz, s .... 1r-1 JJe, e e r av "il1:n1:,•/r n.,. 
d,'?···1 induktive rnot ata nde.n. På d e- s nn= r, ;-,v1e tr.ar d.> 'r <.i.gn"'t:sKe biås ngen 
euke lt« ti.lfeller bli øå ste1·k. at ~ , 3,, efor • ..,.,..,in. • . .1.·.i.0,:. 1-.:"'1 ! .:u.he Hkestl. ,ko. Det 

<.. 

magnet iuke kxaitfeltet og devrned ''b~;;.€111.Jen ' c1· s~ l· s~· gt steri~e&t ",!<l :<1.:~:n·e 
strt,rnstyt·ker. Derfor for et r eklce e .rek6•"1F,ti·1,.: ver. J 'r:ldng r ,ed ,ten: st r cr. 
atyrke. 

Av elektrodeholdere finnes en url de, ty'":.i:'. DP.': br~1• v al ge s e n rype som er .. :.:.· 
Iezt, slik at det ilck~ hlir ltortslutnir.g om sr. ufo r va r en le konnne:r boxt i a r oe ids­ 
stykket eller sveisebordet med holde i-en mens e penrunger. e r på. Eif.'ktrodehol· 
doren bØr også væze liten og nett, så de.l kornr- re r 1in~ ~ ,~tm.Er • .·egen selv ved 
vanakelig stfl.Hngeve iemg , Den bØr ba en. hold eanor r1nbg sorr; E·r :9ålit.eiig og 
varig, rnen samtidig tillater xa skt skifte ·w e l ekt r-o d= 

Kablene må ha tilsti·ek.kelig tve r r anltt . al ik ..i.t sp~l"t'U .. ,, 1-- eg P.rt•rghapet ik1tt: 
bli,: større enn npdvendrg. De'. ;)S'br i..l'.Jv" 1 noe- ~HfoJ i.~ b r uke s n1hidr~ tve t1·rc1nit· ., 
enn 35 mmr , Ved strø1ns~y1·ke ov ar 200 · 2.i:;C' J-\ og/, H0r k.,d,ellengdt' over 4 
5 m må nØ<lven<lig ka be ltv e r r aru: t h <." i· f; g n c<> ~ 

V d b . . bl. d 1 ~.. • 0 \.. " 1 · . 0, e . ue svet srng 1z- ·et en _i:.:rc\td.g utnt r å .• .ir-, ~· 1.-...c.:: v ayr, lf_; 1ys. =a r me st -,h~·1.· og 
uJ tra fi o le tte s t l' å.l e r . D e s sut e n i.)l:i.1· de t O'!'H 1t a ,.r nø t a l vg ,.h~gg. :.: n r,.ct e r Io + 

be skytte huden og Øyrene. TH be skytte lnø av ,ne~k ... et. ..:g 'J>i""l- .. '?'.r .. "<: bxuke s 1 est en 
skjerm som holdes i den f.ne hånden, !;1en mange: fcl·~h·ek1(1~:r en n jet :·1 son' 
kl.ernrrie a fast på hodet. I begge ~ilfelle1· brukes glass .sorn ~;.· ':.-2 rr y> -kt a~ l it.e 
"'lle-r- ingenting av vanlig lys uHppel" i.gjermcrr; , og utenpå d ett.e et tt.1.nst glass s orr 
skiftes når det blir for tett belagt rned ala.gg spr-ut.. r-·t hendene o r uke s ha n ske r av 
skinn eller ejeldnere a ab e st , 



::::.!:laer i bu.esve~ 

(Den viktigste kilden for beskrivelsene nedenfor er Hvarr-b i "Elekt:dsk hnt· • 
sveising". ) 

A. Horiaontalsveisin&_:_ 

Øvelse B ...!..:... 

Tenning av buen. sveis~n_g av strenger:_ 

Materialer: Et atykke bløtt stål ca. 10 x. 20 cm, 6,25 - 8 n."111.'l (l/4- 3/13") tykt. 

El.ekt r ode : 3, 25 mm "standardelektrode" d. v. s. sur eller nøytral (Fonas Rød, 
F'.'~nix SH gul S, FØnix SH gul, ESAB OK 47, e. 1. ). 

Spenningen [tomgang s spenningen) stiU.es på '18 V, de r som trafoen har to uttak. 
Strømstyrken stilles etre r oppga·,e fra elektrodefabrikanten· som regel vil ca. 
14,0 A passe. 

Det skal sveises st r erige r fra venstre rnot hstyre: S{> fig. 12.. 

Fig. 12. 

----·--·--·---- .. ------- 
Sv e is rng rrie d tyktd ekket standardelektrode. 

E1ektroden holdes på skrå. i sved se r etni ngen. Hvor. rr-ye på. skrå d eri skai holdes, 
e:r avheng+g av slagget. Slagget må ikke korr.me fora 1 ,:1ektrodesp"ssen, men 
blå ses bakover 30:i.-r1 vist på fig. l 3. Buen vir2<er sor-, ~t 1Jlåof•rpr. Hvis el ekt r o­ 
den holdes fo1: mye på skrå, vil ,lagget 1::.un.1-ie bl åse a for langt bakove r , P.q6v 
med 60°. Pass på &t elekti·oden ikke holcce a på skrå aidevera. 

Buen t eune a Lengat ute ti1 v an str r. E11 sr.,1tet elh.r h ... , ... se : e lekt i ode.rpi s se.n iet , 
r cot arbeidsstykket. F.1~ elet da. Ltl.~ .cz,1.:il bue eae.· gni st , ,;,i- det tz ol ig v . e.,. 
ket på elektrodtespiGSf-:n hrndxe r '.,o.rttL. ':u. ng. "1 ed ,, s,øte ele!-:troden ha r ... ,t 1 10' 

axbe id s stykket; eller srryke den rn.v1.. golvet blotte: ,.__ kJf:'rne6pi.s:.H?.n, 

(Brukes basiske elekt1~cder •. ikal ar · k e stS,"t~ f'l,.,.ki.:TOd1;n., men t eri.ie ouer. 
ved å atryke api e sen mot a.rbe1dnstyki;l!'i: p.l lig:>1: nde r •• '::te aom cri ti;:nner en fv p 
stikk. Mer om elektrodetyper s eine r e , s. B F ) 

Når buen er tent, føres etektr oden Iaug sornt rnot h~~yre = ute n e.viugf~,h·ing. En 
tilpasser fØringshastigheten alik c.t et r er.gen få ( en lengde p~ ca. 300 mm n.'.i.r 
he le elektroden u unntatt stumpen i holder er • e r srne lcec bovt. Det er her. ·r.eg.1<."t 
med 4,00 mm elektroder. 

Buen skal være så kort som mul rg , ikke vve_. 3 mm, 



Strengene skal veer e rette og jevne med J'ke stor av ntar.d rn~Hov den. 

Blir lysbuen uirivilli.g bzutt , eka.l en t ermo buen igjen et pa.r .:c:1,1ti;:r et ev f'o+ar 
kr ate ret eller ved siden av st r er.gen. En trekke:;· lysljue "L lang for å :-mng~. 
dråpe-:- foran svej,3en, og elektrcden fører s-a skt tilba.1~e til kraterP.·;;. hvor i.en 
straks senkes til nozmat buelengde. En rn.å pas se på at ender ~v den gan1le 
strengen blir ne,t oppameftet , slik ~t sveisesømmen b.lir sarnn-enhange ... ,e 

F () " 1 . 1 . . ' . " • , h 1' it' or a unnga s aggum erz-mge r 1 -rve-raen rna en .:neo B1<..,gg arnrne r og xa·a . 1g 
børsting fje:rne ove ntue lt slagg i kvatez-et fØ1' buen t ennes igjen. 

Skal en bryte ly;Jbuen iox .1 bytte elektro,ch, bØr eliakt:rod.espissen svinges raskt 
ut tiJ. siden, sli" at ouen bli i" brutt utenfoz l7rd.teret. - Ved av s lut ni n g e n 
,?J.v en r;vetaest:l·f•mg må en sørge :for :,,t ericen av str::nge.1.1 blir bygd opp i fu.,l 
høyde. ffr en ;_,ryter ouer.. Er kan fØA"1:· elektr'l~-1·.:m ,~askt et pa r crr- fram. eller 
til sidon, Hk~ .raskt tiJ.bake tiJ. krateret. der en til alutt nmåperidl.ez litt. jfr, 
artilr:k,si i Jorr~ och S.-.og r..1·. il/le(,J, s. 4:05 - 406, J.'ig. 6. 

~ !..~ n_g:,.!,~_!_l,Y }_ 1!B ...31 e ~,,::.!l!:..~.~!.I.~~ ,!:;- 1 s ,:~ o t r Øm~ Y.. ~~.~. 
!-~ e k t.!.2 ~,!?..!.Z F .~ :i~ 

_Qve~~~· 
Materia.ler: So:..L foi: -1 1, en i:la.t~bit. ca J )0 150 rx.rn, 6. 2!.> ·· 8 .-virn tykke1e;;.;. 
3, 2'> mm n:;Jy't1·c.' el elct r ode. 
Legg H. otnmi 11ed i'QO - 250 A: eg ncz .na.l (kort) hv.e . 

en strP-ng 1 rnc~ ~O " 50 A, ne crnal buelc,.gde. 
en st reng med l :>0 A eEer son. n0:.·:rnal'. :for ver u:01,:,1:1e1,de ,•lekt1'0'1e og · ,\ 
l C znrn larig lysbue!. 

Avkjøl arb,aidsot-y'ltket ved å. dY'PP~ d~t i vann ···o.: hver: Di' eng 130 ... n bJu l;.i.g,. 

Se på forskjelh.n. mel:om s'i:!'engtme. 

I f9J1·at e tilfelle vil elektroden srr·el:te hurtig og ti lir l'" 1t\tl,,c,:-rm LlOt slut-een ip 
sveisinger~ el· fe;:dig. Strenger, v11 vææe fl.attrykt og stygg, og •";, begge aicter 
av den vil ~i~t være fullt av eprutpartik].e1". som vi se r a.:: en stor de i av cl~~~ 
t r oderi gli: tapt. St:i"Ø:ms·tyrken e:r i dette tilfelle: for Fito::: 

Når en svei i,;e; r red aå liten Ertrf,:n&tyrke ,som 40 , SO .ti.,, vi.t M legge m~r.ke til 
at ci~t e:.· vanskelig å teur,e og .b.oldf" lysbuen. I1.c1snHe!.ti.1gGr. rli•· dl~rli.g, og 
strengen blir hØy. sm.al eg ujevn, StrØn,0tvrkt-r.,. er i c.:ot"e dlft J e ;C'"K lite:,n. 

Normal s t :r Øm styrke er dl:"n otprste e tl"ø:.:n;;Jtyrkeu som en. ka o bl.'uk~ uten 
at 0J.ekti-ooen :,Hr rs;.:.Jvar.m og sy:,:ruter elle?: sweltei' igjeu.ncm arb!!1.dsstykl,t"i.. 
Jfr. ø,velst) 2 b. 

For Iang J.ysbu~ e•· ofte årsak tiJ rm!"jl)!? B7•:?i8 OL, tP ~t ·,et i,J.i2 opptatt så rnye 
oksygen og nit r ogen i av setzet at sveisen blir s:.:,r.~. St:rengen blir flat og atyg# 
rn ed spnrtpartik'..e:i: på hegge si,fol'. St, fiJ 14. 



... 3:, - 

r'ig. t 4 " 

Øve_l!!:_~ 

Materialer. En platebit ca. 10,1 x 150 min, 2 - 3 rnrn -cykk. Elzktrode: 
3, 25 mm, nøytral. Strømstyrke 14(' A. 

Forsøk å J.egge strengen som i øvelse B 1. Det viser seg at en rr.å Øke 
fØring&hastigheten betydet+g for ikke i srne lte gjennom arbeidsstykket, og 
ut.r engl engden pr. elektrode blir nt or . 

R i k t i g s t r 9-1 rn r::; t y .,. 17. e e r a v h e n g i e i k k e b a r e a v e 1 e k t r o d e n , 
men også av a r b e i d s u t y k k e t . 

- P•·øv aarnrn , øvelse med r ut i l e .r e l ekt r cde , f eks. F'ona s Blå, FØnix S H 
grøm. T, ASS .. 46 e. 1. 

E"Øringsh~st,!~ete~.:. .. 

Svet seha st ighet en eller fø:eings:-1a.stigheten er avheagrg av rna.nge forhold: 
El.ekt r oden a størrelse og type, st r .srr.atv rken, tykke i se og -: ·,. t av g runnrr.s.te r i­ 
alet, svei.:.estil.lingen og ,ikke l ri n st ) sv -i se r ens dykt i gu et 

Det krever selvsagt noe øvelse J av::rjØre on. ha ctrgheten har vcart riktig, 
og om eventuelle feil i -rve i sen skytde s ... eilakdg ha st i ghet eller andre ,\rsake:r. 

F'o r 1 finne riktig ha stig h. et , kan en ::e .ne buer, og holde den på samme 
st ed ~nntil krateret ha r lit<~ stør re diameter e nn e Iekt r oder, Før så elel-:troden 
"ang somt framover (mot ~1øy:re for en hpyrehe idt pe r son) 1 .ien s buen holdes kort. 
Hold nøye øye med krateret, eg før elektx-oc:1.en r ettopp så fc:rt at l rate ·et 
holder jamn størrelse. Pass ogsåpåbuelengd,·1t. e lekt r odebcho lde r en 
må føres nærmere a rbefd s stykket etter hvert son. eiektro('en smelter ne,. 

Fø1·es elektroden for fort. bl i r krateret rrri.ad r a o5 11larven" ur ege lmec sig. 
Enkelte ga-iger kan det bli sprang hvor krateret har v "~re helt borte. 

Fø,:es elektroden for la n t: somt, bl i r metallet -rol.dt _mdtet i ic» lang tid, 
"Ja rv en" blir byr;cet opp for høv, o~ sve i se n blir oft e ~ m.·øs p. f;· a. ove7~.iding 
Er g runnmat ez-ia.Iet forholdsvis tynn !"late, .1,' .r en fa r .: f. )r gjE.m~.oc'~sn~eltir g 
(gjennonbr enning}, -lersorn ,1.2.sti:1heten n· ~·oL Lit er, F:n ka I f~ bi nde Ie ii ved a t 
avsett flyter utover r.erne lt et g, unnmate-ria! 3. 

Utt r ykcet 11sve:isE":haflH;Jh<?t11 bcuke s ofte i sa-ru 1e Lf.;•1dn ng SOL' vi har b1, .. kt 
11fs,;ringshastighet1', r•.er L~a.n cg s å beregne •1edm11eltc.~ e løk' r vde mc o gd.e p:· U.c.a· 
enhet (g/min) 

Elektroder, oversikt. 

Det er nå i handelen et utall av type.: og fabz-ikata av sveiseelektroder, både 
bindeelektroder og plleggselektroder (hardsveiseelektro~er) 
for ulegert og lavlegert stål, for de fleste slag spe s ia.l st ål , for støpejern og for 
mange ikke- je r nmeta Ile r . 



For folk som ikke til daglig arbeide:.r Inte ne ivt "ed sve isrng og a rl.e dens 
problemer, er det ugjørlig å holde rede på alle e lext rodetype r sor.i finz.e a , 
og dessuten holde seg orientert om alt det nye som korr.me r c cte r nv er t. Vi 
skal her ta :med en kortrattet oversikt over el e.kt r cdei.ype r , d e r :1ovedv,,kten 
blir lagt på bindeelektro <1 f! r f c r u 1 e J e r L 0 g tav'. P. ~ e ~ t ,, tå. l . 

Samtidig vil vi g: en crientering orn da fo r nkje l Ii gt ;_ n n ,_t ~ 1, ,,., g e :1 ::· u r, 1. •· 

lag og en forklaring på ord og uttrykk sorr. b ruke > 
Inndelingfgrunnla~ene kan være me r eller rrrincrre p r a k t i u k 

betont ("kokeboh-preget") eller te or" tisk be g r unnet. 

A. Grovgrupperingen rnå selvsagt skje på et p r a k t La k grunnla g , 
nemlig ett e r o r u k s o m r å de t . Her blir det aller først spor emål om det er 
tr-Le om (A 1, b i a o e n v e r s i n g eller (A 2) p åLe g g s v e Ls in g . I tilfelle 
bi nde s ve i st ng blir elet de r ne s : ~pørm-:dU. om hva slags g r u n n m a t e r La l e 
de': d r e Ie r seg orn (ft'r naz-cl s-rex s lng - .:,åleggsv~isin.g - gir gxunnr iate z-Ia.Iet s a rt 
H::::.e uoe-, b2. sis for kla ;; s ifz B ring c."" c l.ekr r-orteue ) 

B. E ..:1 innen innde l ing er ba ;e ;t ,)å e ~ekt ro "lede 1~ k ets t :· I~ k e 1 se . Det 
, • ' 

0 
• 11 .. er van"ig r.e r a f;tl . e opp t i r e g!'uppe.1. 

1. ud1e!t.k,:.·rle el ektc ode: 2. 'i.yr,tde t.kt·d~ (de sket s ,.,;kt 3 - { ~~ av Kjerne­ 
trådens), .,. ,·s.t.~Ho d:ykt. de ki ete (,.:eklr.et .:;a. 2.S % av kje r net rade-a}, og 4. 
":yk~ d.ekkede e Ie xt r ode r (t:.ek1'etfJ, "·Kt 50 '\, e lre r ne r av kje r net r åden}. 

U dekke ci e e le xt+cue r b:rukcf n~ 1Cf' ,e .~10r til vanlig bue sve i s ing , men 
ofte vea. eve i si ng l. be skytte I se s ga s s eller v ad andre spesielle metode r , T yn1: 
d e k ke d e e le kt r ode r er s jel.dne. AE.J vu nl i ge cl,1kctodetypc1 er altså 
-v e l l o m t y k t elle·r tykt d e k k e d e . 

Disse type· 1~ er Ictt e r e å sveise r,:.ed og gir sveis av bedre kvaHtet enn 
ud.ekkede og tyntdekkede e lektrode r . Jfr foran (s. 28) om elektrodedekkets 
oppgaver. Se også s. 35 ff. i Hvarnb s J"ok (3), aær Hg nede r st s. 40 og s. 42 f. 

C. Et v ikt ig inndelingsgrunni.ag for b+ndee lc.kt r ode r er de k k e t s k a r a k t e r 
idet kjerm ska.p til dette gir viktige oppl yantnge.r både om av settets e gen skape r 
og om. svet seegenakapene. :Ce siste varierer noe mer med rne r ket (fabrikatet), 
og fabrikantene knives stadig o .. n å forbedre ave i se ege n ska pe ne for sine 
elektroder, uten at det skal ~å ut over av aettet s egen skape r . 

En l"'"lå være oppme zk son. pfi at heris yn til sveiseegenskapene og til av­ 
settets egenskaper oite trekk ar i hver s in retning, slik at en e lekt r ode derfor 
kan r epr e sente re en kompr orrd aulpsnmg , 

Med "rveiseegenskaper" rne ne s bl v a , bues t ab i ; it ete u, hez-unde r fØl·· 
somhet for spenmng s- og strØmval"iar:.jon~r, og t ~ n ni n g segen n k a p e .1 e . 
Videre t enke r en på s 1 a ;-~ g e t s e gen ok aper , o:r det e r 1 e: til y t f IJ. c". e , 
eg on, c et ett e r st.or krririgeri er 1 ~ t t å f j e ;: r e . At <;;lc1.gget sitte'.:' fa e t, kan 
og så be r o på a.t larven ikke er dlst:.4ek~elig glatt. I 3.2.r,'irmel:i.1,)wc k.cn e:,. si 
a': slagget b?r vrar e lettflytende. men ;or stillingssveisint [ve r t i» .. ).lt og 
unde r= opp] må dette vær e innen vi s se g:renser. 

Lettflytende sb.gg r~ edfØ:,, ei· den fordel at er kan Øke iØ1 irig sha st .i.gli.i:.. een 
uten risiko ~')r at sar-rme nher.gen i slaggdekket skal bli Lr utt , en Kan "t r ekke " 
Ia r ve n. Denne egenskapen e-: typisk for de r;åkalte ru c i is ure r--i.e;.__h 0J0ne. 
At slag,.,et ha r Ii.ceri spe aiffkk v e kt , rD.1~df0rc~r at det flyter opp og ikke .nne­ 
sluttes -' sveisen. 



1-· • 
0 d . . 1 , . l '' t , ' ' l.'I.Jerr,.e1.ra en 1 ('n :-,~1oeee1~no-.e >t :-t.1. e,· .ie eteu uten .11111.:i.""~ ll.'1-:.t 

kull a t o f f s t å L: de r'rv.ed ('r 5.k!<c FJa.g," _c' il,LE· c·r. va r ic rjone+ 1 c:-.1t1ncn" 
setningen. En analyse v"1 !l;,ier:e v+so ,,,~li.('-~ •,, ')'.:: o:, 0, 3 ~~ 1,. c-3 :r.-,callom 0, 3 
og J. 1,, Mn i kje r-net r åcien. F st, .~ L v Eiet te . l~rO'.JOS !"iclJ.COtr.1aJ.t O, 04 '1' S og 
0, 04 P; innholdet: av 1ticGe foru ·e::uming..?ne et for , Ot1c elektroder betyde Hg 
mindre enn det mvksfr alt tillutcbrt'!. 

De viktigste dekket! per ( e le ct r odct yr er) er følgende: 1. sur e og npyt ra Ie , 
2 basiske, 3 rutll \3 a organ .sk ruc il , 3 b rut il nuve] 

1. Sure 03 nøytrale elektr2;!~!.. 

fl.etegnelsez, "uur " kor rr.e r 'i\/. ·edkor.n ende t'L e g i c su rt d.1.gg. ~>e­ 
tcgnelsen "npytral" kornrne r .,_.., z.t a'-' sotr ct iår (tilr, æ r n.et] sa mrr e kje n.i ske 
sa rur.ren aet.ni ng so- • .i~jP -..· 1etråc J.1. 

Slagget er l ett ei iJe cr.e 
~Hsse blir ofte .~ etl ··: 1 ielle ,be~E.'t.iclse 1'..rilt et ~r:.<lc.1.1 de Iekt r ode r?", d~. det 

er disse som bli~· o zukr c'e r JlT).1 ... ·.atcrrn.,.ets ka r akte r , eller hensyn til sve- ,, 
egenskaper eller e v set ,e ... ~ Pge "~;1·,1.oe .. , ikke et i Il e · sær l cge krav De tillate, 
stor svet seha st igl-et. le xket e 1.yl.:.t. ~ et mriehol.Ie r je r n , for spe siellc ai- 
ka Ite h o vu t b yt t e > e .e r "i u r t i v « ise n d e typer ka n d et veer e like mye 
jern i dekket s.:>,., i kje r net r å.lo 1, og 1.11."tall ithyttet blir dtoo. opptil 200 ~11. 

H9Jyutbytte-~.1.e'.<.tr,yJc.:· nnnes Ich·~iv:ci~~ ogoa. g~·uppc:r-e 2 og .:, nedenfor. 
Disse typene e gne r r:•, ~e'; ror nor i Jon .at s e irir.g , men de fleste rnc r ke ne 

sve i se r ogr-.J godt ..>.1 e ~-·tP•c 1 og undr, "·-cpp, De et· "v ar r 1tsvei::iende11
, og 

gir uyp i ~ns1 1e!.ting Avrrett.et · .vkj.n e s xor110H.,;" ire ia.11;com-c. 
De'1 viktigme ule r.q-eu ,,t.t' r,.a..1ckrd?l !,t"oder.e" er fa r eri for sprekkE·r.. 

gr ~.,1.nn1:1.1..f.:ric:.:tet, :ler sv· d •<;te er :fo1· ir,,. EH.'i:. 

SO!tt e kse-. pel på "ot.,l \d.ar·l.,.Je!rtxod~r' '\C' ne r vi F'or.as R,:1J, FØnix SH Gul, 
Fy,nix Si-I GuI T E<-;/~ · :>K ,q o, ,:,;. - .J. 

,. Ba ai uke el ekt rode ~ . - ~ (' ,f t :·~ige. 

Dette er en forhoLC,',',., -..y t y je , , rir.: vi1..;t.i.~&te 'or de t er at tendensen til 
e p r ekkdarme i se er :. •• indre cnr, 'o» :o .. :,'l.1,,1ev'1tt i-yper Basiske el ekt r ode r brukes 
de rf . .n· hvis en vet eller flykter fo1· a~ r vte r ial et inneholder forut enaninge r , 
dessuten brukes de fo1· st2.l rr.e I ove , 0 2f~ -~ C., iv.r C.f>;estål og for vi a ae sorter 
spesialstål 

Av fab r ikant.enc a sr,e..-1f .kz.s jone r vi• en 1e 
avsett rr.ed s.;3rlig st c r sl i g s e I g h e .. , el '\..b, 

kon st rr.kajone r ut .. satt fo 1eks1 -ind"' e la stntng. 
Di n se e l ekt.r odcr. hy 1[ t r ;: .>ett o:; .,. P.scr b r a l a.1 e ;tilli1,ger. De k," 

o r uke s både r re d l•kE' r• ,, "tr , or, , ek ce , :=,t· ~r, 
Ved s ve i a i ng ... r.e o be si G\.c t lek' r Ie t rn a _" r ,b er holde & n. e g ~ t ;, o ,. t , 

og fpringshar.tighete~. akr l '.::rt· tit'-'r• · , ,•xE :1c,1,,p"'rten av <let sor. e:...· vanlig 
for eta nda r dol ekt r oder E,voist·n sk._1,1 ' c-tu1 ... er" 

En uler" pe ved de f'.cs~e ba r.i e.ke '.!~ei t r ode r er t.1.' del.ket er hyg r oakopi sk 
De må oerfor oppbeva r c r "t:,>rt, ev e nr c elt i)b!'kes før o r uk , TØrkinJ akj e r be st 
i tst,rkeekap, ca. 20G O ,; i to t i i n e> . Son n~d~ jelp kan en legge elektroåene i e~ 
vinkeljern som er va r rr.e , t;1 rdd ,a.r.- te ('. egn på at dekket er fuktig, et' 1.t 
sve i sen bhr po ras . Mei. en k1) ogsL f2- 'l)O:q;i sve rs på grur"n av at buen har 
vært for lang.) Eter.on,pel pa ,1e r ke r Fon tr Grøn, Fouaa Grøn IL Føn5.x 
SH Gr ønn S? ·v,r og 70 W, ESt.B OK ·•C:, ,\S~I 36. 

d-:- basiske e Iekt r ode r gir 
de e gr-e r seg særlig godt for 
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3. Rutål=e lekt r ode r . 

Her er to uncte r g ruppe r mei meget forskje:.1.ige egeuskape r , nemlig a) 
organisk :rutil og b) uor ga.ni sk i-ut i l e l le r r-ut i Lsu r , Ve::r oppmerksom på at 
te r minorogfen er vr1.k~e1·de, Er.k e lt e f.i.rmae.:..· og foxfatte r e se tte r opp "~) orga­ 
nisk rutil og b) (uorg..:tn~e1c.; r ut. r" (tTA] .i;:'dss!cr·:~te!: 24/4/67, l ;}61J), ci\dre 
s.ettc r "a) r util og b) r ·t~~su::c=• (Ste,",~.krt "Sarr.m-er.Likning stabe l.l vedrørende 
de rr.e st kjente el ekt .. ,)t:.:eT I fra No r sk Su r st of- og '/an.:ieitoffal,rik). 

Elektrode} etegnd.se·--. .~,,!rr:,'."-;.:.• .1v 3.t r u t i 1 - en rn odi fi ka s.jon av titandiok­ 
syd 'fi02 ., C'.. , : 1, e s ericl ig oe stand le' av de '...1.- d. 

2-1__ Organis!:2:.~~:~lt~ 

Som navne+ sier ~-- •wI·10ldic: r dokket · ·:-i betydelig rr-e ngcle organiske bestand­ 
·lele:: (cellullose, ·::rern2l). De .te medføre1 b~. 2.. at der utvikles en stor meng­ 
de b~sk1-i:tenrk gar,: s , og samtidi g en dc l r Øyk under sveisingen. Dekket er 

"d ., .::.1 <' '· 1-t (1'.TA' (.., . ·i ,1 ·· · 1 ) m1 L ~--,,• .,'f~- .L', •• ·-t ... ~. ,,,r. , . c . 
Det som F:,~::lig kje-uxere gr.e r o,~ga·:11.E'ke z-ut ite l.ektz-ode r , er deres store 

L.yegeevnc, d v. a. Ht tlt: er særlig er~net til de kkrng av store åpninger, eller 
.r,ed andre ord· de e ,3ne:r seg der pa s nir-geri rne l l orn arbeidsstykkene er dårlig. 

Lri s so e le kt r ode nc er "ka ldcsvetscndc'", av aett ct avkjøles forholdsvis raskt. 
Det heng rir sa+ \ -,~n med denne e gerrska c en at typen også egner seg godt til 
ve~tikalsveiainL· 

Or-gar: .. .ake .tuUL-ele,,t·7oder skal fø:-:es m~-:l en r.lik hellingsvinkel og hastig­ 
het at .:ih~gge'; H.åses o;:,p på av ne ttet , s,.. krateret bl ott le gge s helt (Hvarnb , s. 
38) . 

:De~, st;t,rm:e ulempen ved tyaen ei· at sve ineha stf.ghet en er liten. EksempJer: 
~--0 ·. BJ0 Mn r.· • 1 --.c\E '"'K'}.t: \ .... 'I Jr . , , nn: .a l , ~- on2. r, t.-11. , :o:.,.::n. . v .: ; 1 ..:>i:.J • "H '. 

.?1.-ltutils•,.r. ev.~~ 
Rutilsure nlekt+ode r er tyk··d.ekkede, uten nevneverdig organisk materiale 

i dekket. I alle fall .o:-:: enkelte rr.e rke r e,: likheten st or r e m.ed sure eJektroder 
enn med or gani sk ,:u"tilt.ype (NAG··t!.dssk:·, 24/4/67, 1960). Et særpreg er a.t 
slagget er meget tyntflyrende. Dette er grunnen til at strengen (larven) kan 
trekkes , slik at en rn e o vanl.i g elcHrodele11.gde kan få en at reng på opptil 
ca . l m lengde uten rt ala gget. ·)lir J..i.gr;~nde etter smeltebadet. På grunn av 
dette forhold kan en få stor fr 2., mf pr i 1• g s 1:. a stig het rne-I d~s se elektrodene, 
se lv om avs m e 1 te ha .. J ti g hete 11, .rer;net i gra.rn. t1' :.1.d p··.·. arnpez-cm inutt , er 
forholdsvis liten. 

Også de r utfl suz-e e lækt r ode ne er ka ldt avei.aende , så de passer godt til 
vertikalsveising. De beste t y n n p La t e .. e l e k t r o d v n e hører til denne gruppen, 
Fonaa Blå, SH Grfnn T, SH Gul S, OK 4?. ASG1: 46 . 

§pe sialelekti:_~~~ 

Av ape aia le l ek-r ode r fol" bl titt Gt2l skal nevne s noen få typer. 
S 1 ~ p e - e 1 ekt r ode r elle r kontakt - e 1 ekt r ode r e:r sHke som kan 

føres med spise 'n hvilene-le mot arbeidsstykket. Dekket (som er tykt) er elek­ 
trisk Iederide p. g. av sitt ato r e innhold a.v je r npulv e r . Dette gjØr at buen er 
lett å tenne. r.et me~før0r ogF;å at r.0 e t a l l u t b y t t e t , d.e. avsettets vekt i 
forhold til vekten av -iedemefte-: kje rnet r åd , er stort. Disse elektrodene er 
rutilsure eller sure. HØ y ut b yt: e ·· e 1 ekt roder er en beslektet type. De 
har særlig stort innhohl a·, jernpulver i dekket , og kan gi et metallutbytte på 
150 - 20{1 %- 
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Dypeveis· e l e k r : o d e r .h::c • u[E', tyxt dekke •. ex :c darme r et ~.n[,l .,. 
s or, koi sentxe r e r Fh2.'jt)HWter av .n•,)''Rlld"å; !?: r-; e2,JL"~:i:, f ~ l'e).rflec. 1g:.,L l!c,i•i .... t T·~ •1en .må.1;en bl i r mnsr. e.tm.nge:i l~rl Uppi:il ,6 Y, r, , .kke p •. h(•r. i.:f .,1 ·, •. d.r.s. 
i..;ei·· ek:r.årkj~.._,ri, z .:i., \ant~.ne (ve j ave i s-nr; .:ra i u,., ,.., c:'.€ ) 

A' y Ll 1: plat ,: ~ 1 ekt r 1 de 1 n,J lp. · 'e • · ,, ur ,elt r, (-~ 
[1i4 ~!}V€ l ,.. en Gpille ~·to:r 'l:'01 t.• r:':-" e sv.Ita ..:! • 1.,, J./' 'u:i.Lgc , ,1 .: ~l .J..l·•' 

ope·~el'f .n cd 1,ni'1uig .. arg.-~ 'ype1, ··3 i: c r r j •.:i:!'I' i~, f., .L- .. J1:0r en· ·i.~ r~ (b (";~ 
0jn1:., a•, hlfitt i:;tål vil e.n ,OI' rP~cl g ce e sog r1~d <·, ·.:. · • e ~y,.;. r: er- :;.;1.1.·, ~·1 
ba ai ck , :.n• tynnPlc<.~e· e Iext r ode , or ,.,·0..-en'ueh er ~'rr-.u i, 1 r .1t.i.ltype fo't b,:u~r ,· ~­ 
p· l'l.1i1 g.?n -rnellor..i a1·r:e::.d1.; :tvkk 3 '.,. er ;J i., 

Vr,rl v;1.l1-.., 1v ,::i.e!ct.od13typt:? 0;11.· er. L·.,·.t· g . ern.m e c't --~t.. ,•ren ,il.'.;;:;,t1 b~'i:;del:ig 
p r is f c r c lc j e l I mel lo.n r.y,)i:ne. La ai ske ko atc r c a . 3.' 1/o r.ie r pr. stk. enn 
sur, , og s .. 0pJt1lc.:~h·odene ,1., ibe lt så n:.ye s orn de Elut e. 

1Jtv,kV·1w::11 på ele rt r odeor-. \ .i ;1t gå.'" rnc get .• a e ~t. s1:ut • t r angler 1:1or'1 idag 
•. . gue a tJ. • •.• ~1.,! tv,tJsi.-:e ro r .! 1 grup;>e (ty,e) .. f. eke-. ud;f.11 ~dsst;_ilende svet se­ 
ei;enskape1: .fo:: 1:..t4'~1 ske d1:ktr.oder - må verite s il '·1.h he l'; e,Je,,_. delvis e.Ii.rni.ne r t 
om 3r t+d. En w å også vc1re fo1·hureci.t >å at der vil duxae opp ty1"J-.el' s orn i dag 
e~· ukjent. Det er Irkev el •l:"ke noe aor-, tyde r pl at en i .,..,æ1· fra1,d;id 1,.a:.1 vente 
~·:t.: ... r.i.ko:m.st av en "uuiver sal ·,,dctrode'z • e~,i::.·ntlig ;)etydnin6 ;-.~, ordet - s-alv ikke 
r~r et Jtee":'enset b1·ukeor.1rå-ie som r.eµa•·,\e,onris·ri'"'isina a. bløtt :.;tål. 

t;.,. l• .. t!" ' 

\,'-it~r~.aler: Er r'~a.n,cY 1/8 •· : , :i x s.-~i: u1'::.. 
El \·r -ode .. ·· ... ?5 v .., , fo~·.,." · ·, , <• "" (,.... - - P ,.., "'?:.:j' G ·l .... , l )· . ,wl • • , '~. n1 . ., .:a.\ .. ". :€' .. L • .. y:1,,., SU!. .t' 0 -:t s ~ ... ,, .... ' .J,. ..xU l . . ' 

o·'"'.':!k (-'oryas C:i·.t:-i, F'oria a Gr;1L ', SH ~~!'f>n i. 5 W, P. l. '; o· ra .,isk .-utJ.l 
· ., , . • ·"l -'" · · · • ,.., · ·• · 1 ·· t' ,.. •· ~ n· ~ r:;H · · ~. .. 1~ 6 •....1U. , ....... r:. .l.\ .A,,,.,; , - • l ~- l L .. A ,, •. ( •. l.c.: t-~ le.:... ... . -": {11. 

f-vpt r, [ .,c::,.r s)rq:,;e .. ('kt ·c.l.: (kont •. 1:t~le~.:t:r">tll:" 

,·,trpm ,tt:r1;en .ka I vs :« '.:l l'<..m .. ~· )r;.D<'lt i1>.: e ~- t ·ne- "n 
' l ' · . 1 - 'k l )1!,e b _.·1 a og e o t r e o g e r s o rn . 4Ll _; :z:tl'l:,)l, .? C,\;:;'l. J.l·eue. 'f"<•\e 

s,1,n•me:..~hengef'l.:l~ og pene. E: ~ .... 1 ~ore e'æ·l.t,·-:)d,!in -r t' fra.r-, ..ltl .. ·!' .. 8" .. ).err~r i·' 
r.,,.·n svet amg rneo bas:.r,!~-'-' e,!}.'rci:" s e fc,·an u 1<'.:1.'r :,.._ •?kt:1:0, ·typ1.:.-~". 

. l . 1 (l l 4.•11 ' J • :>cl.rl'llnen :z.gn s·cr(;lOr!ee 1~\D1.t.å.p€LH • .'J~gg t)g'.Sa !':1.11.' .. ".'t' C:! . .- .lVC,, '".;,.n ''! : e,•;et: 
• m 1 · · <l l '' · · opp y:..e:.· -;eg un er ... rves r n geu. og orn e · er , tt "" Jei·~·"· 

M"'r~rk..ler: en pl:..~etit b,t.S .. 8 rr r.. ' y 10 ,'I,', S•\:,; e"e1,;.t;;( le, ~.zc.., I\_.~ 
S k f • '. ,, · . '4( 1 / 0 J ' t l'\'mnr yr E'.) etter Op?gave ·:;:::-. ta H'lA;.a-r1 n 'lVla:I ·~riri -lf' •nJ.ng.~rn' : li • • J ... , 

: 'r<'•1ge .~ BVl"'is~r 'f.ra ve ... .,t1 e u, )t 1:9,iyr,: n .sd ta 'f• 

st rengene . 
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,K1!_! ngen:. Elektr.odeapiasen avinge s ut dl begge sider, sorn vis' 1>å. Hg. 15. 
Fig. 15 viser fØdnge:n ;or en e\ektrode oom har \6t:Ulyt;ende slagg. J::i.· 
slagget tu11gtflyten<llf', må. elekh'oden svingea mer bakove r , -.ur.-· vist på fi.5. 5,·,.~, 
'tOJ ·.t ah.r;get ikkti •3ka.l ko.mrne '"01 an dektro<k t.piS0.irn. og Inn i. LIV"SJ.•en. 

Hvor hurtig svingene skal ui;fpre&, vil a ,hi:•·,ge av a!.r.p -r~ 3t[~·t .. ..m og ~lt.21,u·ode 1 
Som holdepunkt for 11ybegynno~,~ kan a,1g1d "lminnelig ~·alth:tal·t 

.driedden på atz-engen bØr ikke nere et,)1'r'!' enn 4. gi:.".n:;er .~leittroå.eci.ia.~1ete.1:·1~rq 
• dette filfalle alts~t ca. 12 m.r.i. 

Streng,-aniit <Jkal være zette .,g nene . 
Derpå. a· e+se s n~ellir.,r-1i·ommet rri~llo•:n uti·engl!lt'~· 'JLlk, t .. ~at~ flaten blh· 

c' r..kket med ev ~io. .Fjex-n r:ila.ggat r.1etl b·.nking og kr"""'i ~- st,Jb\'.)1:131::rne. ?l:&t, Det 
~~.al ikke vt.?r • huller e1lf'.r etox e forc.iVJ&:i .inger 1 pål•m;fl't. \-:-· ,--,-,t:>\ /--- 

i ~ \ \\ ... "'.:-:-· r-~7 \ (. y --- ··· .... _j~.-4-. ..... _ F'ig. 
., "-...____;/ a. 

Bino.ufeil. viaer seg som en eva.rt 
fla.te n,h· sveisen brytes opp. 

1'1. 

'1;,:nl"e ~::2 - .c:...:.. ~..!!-.~-:.: 
~~!ieo~ _Hggend~1tilovpiu J:~ ~~~~!'l:..._Ovc ::~r:ikjf~ . 
t'ilatcri;,ult': "A.c platebU.er. 6 rnr-r )/4'') ;~ 50 rn m x. l~') J·,-r,m. 

,J.rl.tian'2! h@fts,,reiues btigg-r. ;,n.d<1,·, og le ~;l~iA de1·et1tr-r pil ek:'.i. .. 4,:, a •,i.uk"o? (ac 
fit • r,;,. .3trømst1rr .en :11.! ik.., , æze fo.r (lt.:>r, da. pl.itf!i• e e.c .'.orholJu,·~, t_fn"1fl· 
r::.r,:11.v mad !61J l.80 A. 

0 t".L~ '.:'i'.:.!. i: i c. ktroden holoc $ • 5 ~ 60 rl & ki i i e I t ui .:it t etrun U '.1 Ly i1.: .1e·1. 
r\~uu·vn på. ?hi t"'l"l utenfe.: G"ll'Ohe:.uJ."!en og iØi-eø ei ra.Bkt :ort tU iu.g,n1.~ ,re)1.,~t~~~ 
;.-uie, hvor· sve•si,)r,it,i,..• beg,:une.t·. Ele,khod,1n iSS,re.a fangao·:rr. ~ ~\:it' 1.;v • " l.i.•er. 
. ,. 'n{Ø:rb1g -= ,"l : ham:i2,heten avp,• E se •, eh1; at h,gøn blir ;:ylt ute n &,t 1u.,ttm .!, 
fimelt<1e bort.. For å øikre god in.nr,;m iltlng i bunnen , z~Åt m: tir~,kl:'~a eie:k::rorle 
spissen ned i i'ugen. Spii::,s,m t>;~1 hvile mot .:1ideflata:.1 i Iug~n !;.2P.s r·å at 
··lagg11i ikke eJtrpm.m~r ior~n 111piaGan, l-1::tt· slagget tfendena til å sb.·ør.,i.1c. foran, 
må tJ.l.~JL\lrndtm ·oggeø r 1e.r på øi.tt"~._, ,· 111Ell. ox:i :,mj, 1fk~ stxømatyrken, Mi,n s2.azgøt 
mit h11tller· ikke oU .:.e e ftl h ngt t;C.hu.1tu at a.v,M~ttf::.t blir blottet på tn; !.eng.nei ut ykke . 
:)veil8ert b;.ir best og peneat li.vil. alag,rr-t (Ølge.;.- tett etteu.• el.ekt.ro.lesphwen. ~om 
'l',ilt på fig, 13 n 3 ! , 

Sveis med fullt tver111itt b.«t.:: 1.i.t. Ul plateb.nteno 

Kontroll:. Når den isr..e fugen e:: svi,bt ferdig, bre!tker an plateøtykkf\Y.Ul fra 
hv .•.:andre. Sveioen bgh· bri..stæ- e,te:r Ur.;e,n ."\ = 1), øe iig. 17 og ikke delvia 
luigs kantene A "' B elhr I ~ C, alik som f',g. \ åa. B-?trakt bxuddfla.tene n)'6y1u. 
Do ~kai.. være fr etalLsk rc,n11, fri fo1· evavte partier, slar,ghmltdringer og hull. 
F dlat~11c, aor.: ex vist pa i16 'h, r~J i kke foreko··J1mie. S~ik hh, afeil 'kan 
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komme av at strømmen har vært for svak, 

Fig, 18, 
F'ig, 19, 
T-skjØt 
(kilsveis) 

Horisontal, stiende 
overlappsveis, 

r7J._ T· skjøt (kilsveis) 
,;',~-~~ --, med forliten "a" 

Fig. 20 · rr~-\{S..z.... ( fori:li sveisen er 
i...._ ? flat. 

Øvelse B S. 

Horisontal, stiende kilsveis (L- ,;ve1s). __ Overlappskjøt. 

Materialer To platebiter 6 mm (1/411
) x 50 x 150 mm (som for B 4). 

B 5 a. Tykt dekket elektrode, 4 mm. Strømstyrke mellom .l. 50 og 170 A, 
etter elektrodens art. Prøv etter tur. sur, r utd.l au r' 0g basisk. 

Platene heftsveises som i øvelse B 4 og legges flatt på sveisebordet. 

Fpring. Foruten at elektroden skal h ol de s på skrå i sveiseretningen, må 
den holdes ca. 45 ° på skrå stdevet e , so111 vist pl fig. 18. Hellingen sideveis 
skal blv a. hindre at smelten renner utove r på den undre platen. Sammenlign 
fig. 19 og ZO. Elektroden føres fra venntre mot hjl)yre med spissen helt ned 
mot slagget. En trekker den fr arnove r i fugen uten svingfØring - eller bare 
med en ubetydelig pen.dling på 1 ;\ 2 mm. 

Fig. ai. 
B 

Feil: platekanten B er smeltet bo rt , og 
a-hØyden e:i· blitt for liten. 

Pass på; 1. God innsmelting i bunnen. 
2. Skarpkanten B må ikke smeltes bort. Se fig. 21. 
3. Riktig form på sveisen. Se fig. 22. 

\ 
Kontroll. Nlr den ene fugen er sveiset ferdig, brekkes skjøten i stykker, og inn­ 
smeltingen i bunnen undersøkes. Det vil ofte forekomme bindefeil, som antydet 
med F på fig, 17 a. Slagginnleiringer og slagghull må ikke forekomme. - 
Hvis sveisen er mangelfull, må en fort sette øvelsen til sveisen blir feilfri. ___ ....,;:8 

it tx.~ Fig. 22. 
Normal kilsveis. 
Bz-edden AC = t. 

a=hØyden AD = 0, 7 t. 

Hvis innsmeltingen er god, brister sveisen 
etter linjen AD, når den blir slått istykker. 



l 

~J,-L~ alle cvkt .Jekk.ede e le kt r ode r e r like gode .,~l denne n,c:eh,~n. . .::,r • \.• y-: 

noen er v sctt.et så letcfi.ytende ,.:';.i; d.et :c:it van:.!teli& b unngå ,,n HO?.' 6?e.is, e l l Ji~ 
en tår s· e i se r ifle ( s rr.e l'cefu r e orn e lt.e x il1e) Ja.ng s ove rkant en. 

Øv..:lse .S 5 t>. Sarnrve vvels•e, men rne d 6 m.,..,.. e l e kt r odv Jg ca. 10C i' ( ·wi3 
tra;.1sfur::natox-en rnakt e r deste}. Sur elekt rode . 

.::;1ektrodør. holdes nesten Ioc'rfr et.; på. st.r eng en 1 c•,·eis~retmn[;en 06 i iJt 

vi nke l på ca . ·!() 0 rne d hers .mta l planet. N lr 1 y;; buen c 1: te 1t, f _t,re ::; c lektr ou e n 
ra ri};t fr arnove r rred api s se n t r ykket i nr. i fugen. ""3 iringc n skal vær, .;{ rask 
at l er gcren av st r engen blir noe stØ!"re «nn 1en5,::l.en av ned s .nc-Itet del av e lek- 
t r oder . J"fr. ,hvels0 ~~ ;: , f... :n. !.{ont.i:oller sveisingen sor i nevrt unue r 
j<ivel.se 5 a. 

Hor i sonta l , ~~nde ld.lcv,3fo (L;:sveaj i to h.&.:.._0,,1er1a_pys5~ 
~~fa.1;eriz.le;.·, To ;;;1kkier. fl F ie r n ,::: .. · ..),a··estrkkt~r 10 mm P/8 "), ,0 mm. 
# .. Go.H .•. :,~· 

.!?...~ .. ~.:. S>.1r ;~lektrvrle, 1~ rnrr; St r eir.st 'I '.'k,; x·or bu n 1: otr E' n g. : 8:) ·· l 9 0 
.!t fo1· ~ '-' e r .; ·; t, s t r e r, g : .i. ; () ·· 0 .:\ . 

.\rbeidi:;st•·kke,.1e heft ave vs. si bLgg,;i ende r og setre e pl skrå, se fig Z. ·, . 

F'ig 23. /. 
B --"'1- - / 
/, -c:•. / -v:>- ,, // 

/' _,/ / ~< /' , ' / 

"-v~~~ ~~ 

-, I • ,-. t • • • f • "' C ,: O t 1' !...~!!:k:_ , ;'.).·::,; sv e i ee s en oun 1s.n·n:· tlV?n svln<J ,~nn.-s ~ or i:1 ra oe s ., .,~. 1.f!, 
. l .. " l ,k. 0 \ 11111Hn·2: ti.15 L t,, ner.:: •• '".,i?. ";!11 ·.1~r:1 lf •. ;·( s se e;e t r o.te n !>a ·.yr,t nc c; s orr' -~,. ·1 ;, 

1 · l • k · · 0 
• 1 k' • · ,- · r ~ · v{ , J. ,.:. · et .! e r .. oe. • p.1.c..ss ,,1 2. H .•1n<re e:· (! t l or p ;p1sBen , .:v'"ng:i:,...:.: :r !, unn.er 

· · • · · • ' r • ·' 1 1 t · t · sve1s1n~~~11 -::,·, ;:un1.stre..,.,;en ,;.:;? ue r co r re i , . e.n .:øre.c.· a,.. --:a e ec !'.;cten :r.1~ ·, 1· ,, 
,,,. rne d Rå -,tc•r !ustighct at nt1·enr).en_gde1. l,;.u: ,_.,. ~/3 av f'lei.._,, . ..,,dene .rt.,.i· 
orrtt-'tt,!rle '.:J~ ·.10uc. 

·? ~~ ~ b • ei r in;,, c n , ,,. r.1 e s t e s 1 r _ 1 g ,._,.. .::. n f j c r .·. t s 1. a , 6 ·~ t ,) :,--..J - 
11 v L? e 1 i g vf. .l l!Jelp av ;,agg'i.a.n.1"~ :::r or, <1:h.,jrftc. v ~1,n:~1·· ,, 1 fuc;r::1. 1r.::,n "'• 
.t<.: fy.le rr,-e{! 1,..t tap. ·.te<l ;"'·"~n1;fJ.r1.:nz a.,, ..... Iel.:.i.·oilc:n. F rnå. v c-r e ():.cci•·,t:;,, ,å 
er, i!.k ~'nelt('X l.or ; økar pka.n •;,vec ,,. I.1.as 11=:it'r.gs'11.rt;1 pu.hy)v'°.:- s1.rl..: ~" 

0 , 
01~€. ... A ~ .. 1 !112 "'J ... ·_1~~~i). 

l\r,~,t1·01·.e·· "1"1'. ,~r.,r ;,_rtcd /l ··r.:::~··.ke dcJ.,),W f r ; Jr"' '.c~ire. F'.".'".4.Jf:a.tene ;;,k, .. 1 
va-r e rne t a l l; l~ .r e ne i.- ~n r.Ia , ·n'<" .L11, l· ,;, ':,v.1.,•·~ pa r tic r . 

~}".;:~-~~ ·~1.~.: fur .. e i e k ' ·,0,1~!, 6 elle.·~ 7 .n (hvis rra s k i rien 1ak.te:t" dett e}. 
_()e"' 13,,1; s e e _,..el'(.!1 -, i (..l~·- '--l·"'· 

L• - 

St,·ør .Sifrb \. .' ~. r>'e r.tI' ~clrcr ,;a. :;r) i;. 



Føringen av elektroden er den aarnrr e norn fo i bunnstrenge 1 i foregtE-1\'lt' 
øvelse. HeEin;3cn på elektroden må rette seg etter Elagget, 0g ~" r.•5. av ~a& e 
hastigheten slik at fugen blir full. Men pass på ska: pkant en , B. ,ort r. sb ! 

Kont r ol le r sveisen sorn ovenfor. 

(J,..,~l ae B 7. 

_tlori~~:'l, stående kilaveis {L::_9.y~)_:_ T- ok.;ø':.:_ 

-.1ateric..ier. to fla.ttjcr··· eller pl ate bit e r 10 1nm (3/U 11) •• J 50 mrn Iange . 
T ;kt dekket elektrode, 4 r im (Su1. :-t:.tilsur og basisk ) 

Sveisen skai ovgge s opp av tre at re nge r , Strørnstyri<e : n r!"rst~ og 3.nnen 
»t i eng 180 ·· :no A. for +r cdje et.r eng . 150 - 170 .A. 

Nå r =trheit1 . ..,styltl~et er pl.a s s ert con- her, ei· de'! "au.::.i<el•g å ,."yi.le sa st o r 
1u1.:,c rne-I cin str.~1:. Y, /.·,settet og dat, -~1· v;1 ze une ucove r , og s v e i s e n bl ,» f1at 
1'!unnstrE.nf;er- sve i r e o pel L, m.• ie - åt\,. S'1''11 i ;vel '- , ·-!:, i,.l0t e.Ie.kt: ouon holdes 
.• 45 ° v inke l .. !d ho;ol::c,.)nt:.lp~ 11u ·. ,.:::n .•. n~i:"l'kf'n L~:c· vc.2re r..to::· o1:, e tekt r oden 
, .~ h.·-,k,<r- ~, .r,n ~ i.'lgrn. 2Jern sl 'bl, :i:' 

1.alr.tE.'il. st Po;.:,.c e:r.,,e; )d. :.- '.·e _?ta.~ Ot, 2 /' e e ... ..) 0 spove r f;;rctc ,:-trer e 
:Gle'{trc.,,1e,.i n~å r.J ~?lcko i c- ..,Q :>virt.~: i,.·.::d l o r i e on~-·.•· la:ie,. t•<"ri!lf;Sr,1',­ 
·1Bh.-;ten t;l::':t.GScs sa sveisen :lr r:ktir, c11 •• v=ns jcn F:e,:1.1 s 6.gget' 

Trec'Jc, og fiste EO:f'·:~g sv e i se a rr.r d 1'.)C ,i,t ·J.r• .str}:i u(tyrke or ed = le k­ 
t r ode n ; 30 ~ 1_; ~· vi nke l ured ,1_,r,sontal •• a.r e«. Begge di s se fo0·a1~.:ta.1.tn;n6eT 
~Jenei:• ti! • ., hindre danr.el cen a·, s '.! '.! 't, ·t. :.- . .., (a.iveir,erille) i ovet-ka nt av 
eve: ae..... {En ,il he r se 'lt c1.e-!-ccr,>de.~ { ..n 1. ~tra1 tes sort et ,, er k t p y, Io r ut eu 
ei.'. rien jo t~e.1.e.r de: to oppgave~ ~ .ræl'E lyPb, -n s e ne, ?01 og : ,-t ·gi tilsf'ttr"ateri- 
s.Ie . I 'yG::;u,a,1 dan .. ,es Em !:;,1-ifdg ga s s t , ~-.1, son .. ·'<:tr. biukes t J. å ·;kyve de a v - 
8:.r d-::ecl.~ .net , l!(L .lpP.nc i den )f:islce,.:..! 1•r->tni 1 - c ':'h for ff.vrig at e le kt r ode na 

, . . . ., .. d, ., . . 
"'!, .L!flg -;. er p;.a l lu C. re ct pa t>'. e [.:: . <.. 1.1 •1ger. • c 

, JO'·~ne . .:i:r .1. ·h<·.dsst~•kke1e u l ike ykkc, 1a 
~~ l~i'..e arr ~ ) 

En L,•svei; (o. C kil J',t'~lf- e Ll c i l:J9i.,: 1.er re;; ,) ~,··c.11 ! r e ge Ie n 1'.c·, .i.1rn, • .Ie-- 
,;\ L / f • r, C 1 • • • 1. j .1,, .. ~T 11, l[., "i.,)· 001n, 1" t o r s c e i s en a t+e r r , .n., ,g,r .':l-'.1 ., t•,,.· r n ·tet 

•. , s orr; er h~>:rdcn i ct~t lii.u-··hr ue ·d.angcJ su, ,. ~t.: tor.mnk. 1 2,, ... ,•, "';;01 

,aPHorn ft oef:,C,.tenc k-•r:, innsk1::e ... i et p z ofvI av s.,.~,.aN (",;r: -t·} r-.o r , ,11+: 
skal a ::- li, 7 t. hven t ,n tykke l sen a ' d<: 1• '"7n ie st c l,.l, ve n i nkJ'.;~en (Hv"' 'r1r). 
7E:d t i l s rkt et urike ~iC:ehjiiy<.er .:!ngi h1 og h:, iflt.ede1~for 1fig 24 c). 

~ t.l s se s <'t~ er r11·!.11;;r1:ik.ir11en- 
1e11.10,it'n e ct e . 1..t re rr.ot r'et. 

24 C Fig. ?.!.- d. 

Fig. 2.4 e. 



Sdlle.;, en tornrne stolk ;. 45 :, v iz.ke l rnot : rbdclsstykkene (f g. 24 b}, blir 
dens avstand fra. sl.jser ing npunktet ·mJlom a rbe id s stykkene s Fitler lik tomme­ 
stok.r eus hal e br edde . Av ats.n Ien l f1a t.or ime st okker, til ov e ckant av en ·weis 
med riktig tykb:h; ~ lar seg <l2. lett he regne. 

Br.ukes el el t r odc r sorr, gu ... ek st ra dyp i.nn s me lt i ag (dypave rae lekur ode}, kar, 
den effoktive ~yl~kels"'n på sveisen bli betyddig st ør r e e. n d eu målte, O[. svei­ 
s e n blir de ; 1., etl ogt .. : Ft~rk~re (fig. 2·~:: f) 
E n k a n a l t s å fJ k e s t y r l e n v e n k 1 l $ v c i s v e d å Ø k e i n n s n~ ~ l t ·· 
i ·c, g e n i b u n n ,e r. - ,, fu q F~ n . 

Vanl.~&_~'. eil v~~:d L~:~i~J~~!!_vei!:!~!L:... 
L·· sve i s , ki' sv e i n dle::: r ,-fu&,e ,~r follesb-.:'l:egne:ls.:~ poi 11tf7,irelsen vec1 ove zIapp- og 
T · skj~l.:er. 
Alminnelige 1 ~il. ved sve sint: -~ L-foge e r 

l Dårlig imu,;·-,~~l~i.ng i bunne n a,, fug er, . 1 ykke l se a 1·,;H.•· da for Uten og 
sveisen for øva.l.. Se fig. z~,. 

2 DO 1 • • rn • k 1 b' · f l' f' 2 f . . ar.i..1L oarnrnenpa snmg. :. l~·~ .e sen .,.,r .o r i t en , se 1g. t>. 
3. Sveisen e r 10:I." atc r. St o r ,,reir :fo1:årfia.~-=:r s+o r ki-yr-rpi ng og store for·· 

kasting-er, og sveisen blir « e s suten ko stoa r . Se fig. 27 (a riktig, l:, for 
stort sve i stve r r sni ct] 

4. Sveioen er for Irten , eller ligge:..· :Dat ·· ~0!~1 vist på fz g. 2.8. 
5. Srriol.tef ~1r ,.!!' Iang.: kantene a.v svei sen. 

Fig, 25 

r ~ I ://.1 I 

____ j 
.., .. :>. 

Smeltt:fur,~::-.'.',.,pstår ,ft~ i ove r.sarv .,,_ ,J' is- 1 ,, <!e1 s• e i s ir,« av .r,:J_,.•nc.e 
ki~'WI"'\& med t•yt t el(. l .. c.le el.-.!ri:. 00.<:. t", ,.O'n 'v :i ~t på .:lJ 2 /, , :,-;, ~~; t• , ,ypps~: ~ 
det ofte .;melt~:e,,."'"e'.: .,i.. Lieggc si--1.o •. 2.v l ei..,€ \ r?1· f', s ve i ae i .d l sv ei s v e rt.i­ 
ka ,c oppover. 

l)ia.=-~ fu::;r,,:-1. ... er r.d3f.'t u.re .• ··::,,, ~:-~ Jk,11,J.1 c,. ut va tt .10. ek al e nde ,Jc­ 
~<:J' nni ngc . 

t1-.rs i,::~ i .... L r1.t d-ot 1.iam c s s, 1c.!,cfu1:ci: 1., v sar e 
Fei: .:kdg "l,'!kt:rl,c.efØ·t'lng .., 

3 
-:'or. r; ::,1· str(;1:. ::,r:,:-kc 
Ub en aikt sme rc ig cJe!::rotle. R··.ttil.eiei.t roder er gun st ige , og generelt 
se zt de k a l d t u v e ' -i e n d e typeLn. 



!''itt J. J/ 

L. (if-_' ---- -Smelte 
~ 

r.,re 'i J..U , 

d'' 
- 1/\-'~---- 

Fig, 2 J /, .. ,si. x ~r i }r ,.iten., 
c~g dl~l<'t?oieD f n· st e-L. 

... 'ig. 30. B"l,iet vi:x·: cgol 
Irvo rd a.n en i.mw, .. 1'G.l!' 
ki.l sve i.e alt?.s {st·yld;.e1·. 

• F'tve ; ... •:ei .1rr ...:<:-.l~;.r.l e vecs e- s \t:se,'.'~( i oa.ni::v&r •.!{<l o·.,HnRtiende, 
k . 1 ~ • kl- ' I • 1 ·. ., b' d . I '>. ~ en ,;., i C.i.f'" • t':y. 11:'., ;: og u.-- ,? , r<<J~.:~ '1..' r, .~ :_.:.,.r,r; vf! ev~.i.LU"; t,.e ,:. are· . 
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Det vL fra.mf,§ av iet f)OlYt hltdl : r gjeru c. rr.gått , a·} ve:,~ a·i e lekt r ode {både 
type og Bt~rrelse) ha r liKe et or h':ltydnLJg sorn den r e nt tt-k:cis1.~ utføring av 
sveraear-befdet. 

ø.~lserl82 . 
..t-.-,.- -·-· 

sa: ,ri1~ • 1ec! 
'lo ,:>la.tebite1 , c 1. • 

1 " . 0 n ys •. pi.1.,g pa. c a 
.. nrr- tyk :e, .rie d r et ie kl1.·1ter. b,1;!ft"1veir:v..:, 
l mr, me J. "" 1 01 1:irn rne l l cru 'i c fi puri •1.f.>•· e. 

'-:. .. 1..:·.tr (le ''f'v1-.t r)el.: ..... e ~ppsi.1:.el.,>t':.t~·.::: ',: f >' ff-lnoia~.e J?.1:.···1:- J[' .... e-Le z 
' i: t, , rr.rn , 
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.:.:rr..e:i.te hul.lc r , 1~1.n f~:. i ig sha atl gl.et en ,:.kes. '"\Jem,o 1.~me;;. .. vng er, ,>Jfr "~J:i. e F~ 
g cd e.t det bhr unedvend ig 5. nv e i s e · ·a .ot., att s id e. 

••)velsc :. 8 0. 
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0 • ... JP. vprung 
F.lekt: oc .1.{util, "Ur, 4 r n •. 
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Alt avhenger av fØringshastigheten. Hvis den er for liten, vi.i. en. h r erme 
igjennom, og er den for stor, l)lir sve i s e n stygg. Hastigheten hør være av­ 
passet slik at strenglengden bl:.r ca. 500 rnrr, eller slik at bredden på 
strengen blir ca. 6 1.1.m. En må sveise fra begge Hitler. 

Elektr )~efØrincien l V <1.1ge:·. ----- -~-- i..:;.:_ 

.t<~or begynne r e er det alltid vanskelig å oppnå god gjerm.ir- sve i s ing i 
bunnen av fugen. 

God gjennomsveising kan en oppnå bare ved r ikt i g elel-trodefØring O\ 
p2 seende stor strømstyrke .1. ri1~tige :)3 ... rn.hygi;eiig utfo r znede fuge r . Det 
sikreste og beste resultat oponå a n4l.,. 2n først sveiser en streng ~~1ed liten 
eller i nge n svmgfØring av elektroden, '1.,henrig av fu.geåpningen. Skal en nii 
t rl et r ekkel ig langt ned i fugen. må e~.~kt'.·oder ik~e være for stor , gjerne et 
m.rnrne r rnrndc-e enn til de øv;. l ge rt re nge ne . Oppå bunnstrengen legges et 
lag son-i en sve i se r rne d evingrar ing , Re st e n av fugen fyller en ved å ,ag- 
sve i s e eller ved å. leJtP strenger. Vt:..:l et r erig e.ve i s in , går en :·,:ar 1 sorn vist 
på fig. 'H. Tredje st reug sve; ser er, r, >t c.:e·1 ene sideihten i fugen, idet en 
retter d,~ktro,~en .1·.·10t :flaten 01~ tre\-::.er den rett framover e l l e r f or e r de r- n.ed 
s .nå S', inr, 

Fig. 31. 

Riktig G.= ... lt. ::)e svarte 
2. st r eng svingføres. partiene er slagg 

som har satt seg 
fast i d~ ska r pe 
gropene. 

l;'j g 

~lf:r- ~,V( _ - .. ·- 
-~---­ _s-r_ __ 

Første st.reng Urid e r e rde n 
oppme i s let . 

-·IJ77J)-­ ~-- 
F'tt.e r sve i set fro. undersiden. 

F'je rde ser eng legges ruot den andz e sirief ~a"er "ernt e i :: idt.en osv. , idet 
un fo r ' .. ,et4e,· rn ed å Ierge at r erge r fp~~t -~-:ot side··.arene i f,•ge:1 og •,ist i 
rn.idten. E n ··11 å u n de r svt: i sine; e .i p 2. s s € p å :1 t c1 e-;; ikke ~ p p · 
s t å r skarpe groper m e s Lo rn n t r e n g e n e eg "ugeOatene. I 
slike groper •!r det ikke rr.ul i g å fjerne E\Jagg~"'t o r dext.Tg . he fi.g . 31. 2...agt::ne;; 
og strengenes anta Il for en bestemt platetykkelse vil rette seg etter elektrodene; 
størrelse 

AlJ.e viktige V- sve i ae r bØr •neisles opp pl undersiden 08 ecte r sve i se s. Se 
iig. 32. Dispon.e::er endypEveiae"elektroder, ka.ndisse brukes til etter­ 
svet smg , og da kan en spare oppmef alfngen. 

En kan også sveise første st r eng på undersiden ved hjelp av kaldts \ exaende 
elektrode (eks. organisk rutil), og der:o,1 sve i se V-fugen. rr:ed dypt i nnerue lte» le 
elekhoder. 

E r bak s ide n av V - fugen i k k e t i 1 g j e n g e 1 i g , må en aør ge for 
god gjenno:æ.smelting i bunnen. Da tør en b1 uke kaldtsveisende elekt:rode til 
bunnstrengen. Lysåpnin.gen må ikke være for liten. Det er greitt å bruke 
elektrodediamet13ren som mål for lys.1p:1inge11. En retter lysbuen forti·innsvis 



mot avsetter og rnind re mot fugekantene. Ba r-e når lysåpningen er liten, r.nf. en 
ogs! rette buen mot bunnkant.ene i fugen 0g smelte opp et lite hull de r , uHk 1t 
slagget får anledning til å renne ned på mde r arden og undez-st otte av s+tt.et . 
Det skal ikke bare være et jevnt tykt slaggdekke pa unde r sf.den r .en av r. et 1. ,! -c 
skal også stikke 2 - 3 mm igje,mor..:1. 

En ml bzuke liten at::ømstyrka, ca .. l25 /' .. :.'-o;: 4 rr.m og c.: .. 90 A for 
3. 25 mm elektroder, Der.for reir -Iet i et slit~; tiltelJ.$ Iang sornt [,, nvei se bunn­ 
stzengen. 

Før en begynner den egentlige sv<'is-i.ngcn, 1.c1.2. ·~.1 '.linde ?la.tene sammen 
rned små, korte sveiser, heftpunkte r , s nm vl st på fig. 3?.. Avstanden rne Hozn 
heftpunktene :i_1tl stå i forhold r,l platetykkelsen, og kan pa s sende velges lik 
2.C x platetykkel sen. 

__ __. 
I 

Heftpunkt 
Fig. 33. 

Disse heitsveisene kan lftc vrave J.ruak til feil i avet sen Ved svet se­ 
arbeider hvor <let blir atilt stoce ki·d.v t:il kvaliteten, hØr en dcn·for sveise 
hef.tpu.nktene ;iil u 11 dier sid !J n av plarene , og r en ake opp fugebunnen fra over­ 
siden f"j,r en begyrm.eJ· å sveme bunnst re 1ge11. H•ftpunkten,c vil da bli "?'neis1.et 
helt vekk, når ~n til slutt meisler opp u ide r stden for ette r øvei aing. 

~velse B 9,. 

Horisontal, liggo11de hj2:rnesve.i..s. 

Materialer. 2 otk. 10 x 50 x 250 {.:,/a 11 x 2 " x 250 mm}. 
Sur~ elektroder. bunnatz-eng 3, 2 5 , ,' ,~ ( l 00 A), annet 13 g 4 u1r1 ( 180 A), 
tredje lag 4 m1-1 (1. 50 A). 

Arbeidsstykkene heft sved se a i 011 1ir..kel på. 90 °, med lysåpning rneflrm 
kantene lik elektrodediameteren. 

Øvelsen kan tjene s orn forp·,elne fo!' butt sveising r: .. ed V -Fuge 
I denne pvelaen b~r en logge hcvedvekcen på å !å hest zi"ml:i.g zje1mon1sr 1elting. 

Under sveivingen fpres ~lektroden ~- 'ed (!'l hellingsvinkel på ca. 70 °. Eltik· 
troden pendl e a Ett fr arn og t i lbrke i e·,eise"';'.'etnin.gen, r •• a avsettet Os ned i fuge~ 
bunnen, tHbake og oppover avsette" et stykke og ned i fugebunr.cn igjen. Pend­ 
lingen avpasses sb.k at en iår be st n uiig gje1.non1-.v~·:d,ing. Koutvol.ler­ 
gjeru1c!"1si·nel.tinnen. Av settet h,h· ;tikkf: ca. 2. nw\ fram. på unde r aiden , s0 iig. 
34'. 

Fig, 34. Elektrode!Øring rned 
ba.oiske elektrodel', Fra 
,,enatre: Noz-ma l - liten.,. 
stor lysåpning. 



Fort 'leti· s:,veloene med å "tE.gg1a:: bunnatz-enge r +1 • du er ·01 • .i.~,Yu n e(). gJci 1; n. 
1e>'l;'t-',dngc~1. Gå (,å videre merl anr.e.t t"!g som F.IV'!!iS'!fJ r.'\3,1 )d.5c,r.d'..: ev•r.,g 
fp-:'.!,.g 

En bØr da f/lL! iu.gex.1 ne s : !1'l heh 0),.•P· ·.;ed ave i o nr; PV ,p,c ~· ,t,;: :. t hft:. 1 
t . J • ' r, ,, •. , • ok ~ '~1- v e: gO s ri-'.-•r"l.HL?r'E.:n noe m i n c re ..:.er.,. L" goc, r a ·ia p. O\, iJ·u•'l, nr :i:.•: :- .. ~ 

.;·,nelte oort ivr .,.·1ye ar skar pl-.·..,_~ .terie B på plr.tøne 
':\rår s vea sen er fortlir;, b$51 <lem se ,.-.t som vist på Gp... ::5. 

I,• 

F·::i.g 3?. 

D l ok " • J!:'t ,ra.,.:~::; ra·~p_. sves sen. 
K· 1 ... e ne B r,.å iY.kl'! rmf;~t"c l::·,.·t- 

,:1.1..'"'t:~oetr .--;, .... :-.n~F:.'•. ve v a ei: stylJ.tcA1e fra ive+s.ndr c eg ne c·,~t~J. c-rn 
J.:"! rnc. · ;;; ... · ugin. r~ b::-udc.f1 .te ne e1: tii.L:,:;t s ,cil1 .e 'h1e hå' .1.-h)yden n:!d 
k l (. . ~ '> l '' J 'L• • • S v·v- 1:'r~,. .1J\'1' rw;",.., en fl"(\1 e p,.1. ~ f:, a p.atene Ga-DJ.'.'1en. J:..,'r :::,;·,c,1sen og 
cleki:::-otltnt:: {Od J, dw.i ·>h.t;;;n kunne sl5.s :·wlt sn"'n.-~-,en ute-i o t r.ve i ee n .gprekkt:r 

~\fP.!SP. -~ 

_Rask !lveisiur av "J;•,end!g .!!}E .!:!~ 
To flattjern 10 x 50 rnrn (2 " , 3/8 11) heftr ,eis~s i 90 ° vinJ~cl uten lysåpning 
og med ca. 1, 5 i.. · ... 1 ovez Iappi.ag av kantene i fugebunnen. Der ska! sveises 
f,:a begge sider. 

Sure elel-t.ro,:for; utvendig fuge 6 rnrn (280 A). Innvend ig fuga 5 ;·.-:.L1 {280 A) 
Fugen utvendtg fylles ved sveising c.v bare en streng. Elektroden fpres 

>n-9d svak pend.hng sic.f',,egs. 
På undertiden e'Her Innver dig ette r sv et se,n mer- .?n rn.ind+e el ekt rode og 

,,toi str.µ::nsty;.--ke. El-ekt.roden cvi.:ti-1f>- ... e,:; ikke. 

Ø~e~!:C B _l_:_~ 
!!S:.::i ~)nt2.l__]h1ttsv~is ...t{' _fuge).:. 
I ,.. l 1 l" ( 1 . I, r;: ~ 1 r O k • . .. • 1. ot , .. ,..t,, .. r .• c~ or.; < .. st t, 1.. P1n1 .,,. ' · x Y .. :.: .J 1; ... 1 :n, ; 1z. res t·:!tcx 011-p0 E ar, ra t . ~ ~ . 

r.;'.:.~ at det b:\ir on Vuf•1ge ,:,:>a 61, 
0 • .... \T icant me legø:es n.0~ hve r ar.d.te . D"l l1·!.'t- 

sveåse s i begg~ e1.c.:;.er • .1,\eJ e•t pa s serd c :uctbØr a~ hea:;yn til kryrn_:,ir.g~ ·.1r.,la:r. 
tP·:~1ain6f#n, (.F\~ 36 En krv· og.;; :;-,ert.ts <lem sa ru, .... en f:.a,;t og bdp:; <•tt :.l på ) 

tT:veJ.B;., B l O I j_ a c is k 1t E, e k ·· - ;. a. :: :t . ._,..,. .. -- ---- ... - 
Bu.,:mJtr.eng .J, ?S r.rr-; ~90 A), 1ivdr;,:.! st r enge r .c} rnrn 1).70 - ZUO A). 

Da und e r aidan ,,..,, iuge.1. er fozutnatt i kke å veez e tilfjen ,~:jg, • ,,å -s.,~ legge 
b , ' •} " 0 b . . l ' - t J . o·v···c.v,!-tten -,;;.•,ara es1; r~'1U\\l, gy~Pn').· .. arne "...1.ng J.1y·st·aen rcune s v er c·i: en 
G~1·vk.r.•l' alektrc,ds6p;.s,=.1en. mut -:iz-beic.sstykke'" o:-:;1tl'ent s om t·n ter.ne r c" fyri;t.-.kk 
og G~ i.Jr~::; ~·nr r~.~1,~t 01('d 1 f .r eu. El'lltro1·!,:l hol de.s i,~ste;n bcrhJtt ~ner. en 



vinkel pl ca. 80 °, og buen rettes mot av settet 
Gjennomsmeltingen regulerEis med elektrodespissen, se fig. 34. 
Er lya.lpningen riktig, får en gocl gjennomsmelting ved 1 rette buen mot 

midten av krateret. 
Ved liten lysåpning r ette e buen r.iot krater etø fol"k.a.nt, hvor det smette s 

opp et lite hull i fugebunnen. 
Er fugeåpningen stor, legge J elektroden mer på sk'!'.'a og bue 1 r ettras mot 

kraterets øvre del, samtidig aom f9ringshastigheten rntnak.e s , 
Elektroden akal føres lang 1 o 1-..-'" t nål" en sveiser rned ba ai sl-e elektroder, baz-e 

omtrent halvparten s! fort aorn for sure elektroder. En skal II stuke" av settet. 
Hold lysbuen kort. 

Når en aka.l bytte elektrode, fyrer en el ekt rodeepi s ae.n ut "fot kanten av fugen 
oi1 holder den der et par sekuncar Wr lysbuen orytes, for å unngå huller i 
k eate ret . Buen tennes igjen ra ske ct mulig i krate:·ets overkant. 

Under sveisingen vil en del -::..v slagget renne gjf':nnom lysåpningen og til 
u 1d.erai :ei , hvor det beskytter sved aen. 

Til 2 begvnne ned bØr en y}ve seg baz-e på bunn atxet gen. 
K o 11 t" o 11. Gjennomavef sdngen skal vær e rå "tor at av settet stikker l - 2 

r.irn igjennom pa. under si.den. Sl! platene fra hvezandx e og undersøk bindingen 
1 underkant av fugen. 

~!;=;e B 10 b. Sur e 11 er 1· ut il s u r e 1 ekt rode. 

Aæbetds stykke som :or l O a. 
Sveisingen foreg~.r på sarnrne ·nå.te uom be skzevet i 1,velse 9 a. Men 

str9Srn6tyrlten l:pr r edus e r e a nOE! ved sveising av burmstrcngen, f.eks. til 80 - 
90 .A. En kan bruke =amrne før·i.ngsteknikk. 

Hvis lyså.pningen er blitt for stox , kan elektroden. fst,res sora vist på fig. 36. 

Fig. 37, 
HviG lysåpningen e:r blitt for 
stor, føres ..!lektrod··~n (ra A 
mot B, · +Ibake til A igjf'n. d~1· 
p.1 fram mot C og tilbake til A, 

I) 0 f og sa pa nytt r arn mot I.:,. 
Or gani sk rutil- elektrode p,.1.s ser 
særlig gr>dt der åprungen er. stor. 

t!yelue B 12..s_ Undersiden av arbeidsutykket er t i Lg j e n g e l i g . 

~~treng; Rutilsur elektrode, 4 rnrn , og str~matyrke ca. 150 A 

V-fugen; Sel store sure elektroder som mulig, he l s' 8 rnrn og {00 - 450 i\. 

Platene heftsveises som nevnt foran, men uten ... ysåpning. 
En svei ser før et strengen på baksiden av V -fugen p.1 van.iig r."'.å.te med r ett 

framføi-ing r.ied kaldtr;veieende elektroder og lang avaettfengde I V-fugen er 
sur e elektroder for derakt' ge, og b9r brukes hvis en ikke av omsyn til kvalitet­ 
en eller sprekksikkerheten vel ge r basiske elektroder. 



En kan også utføre denne oppgaven på lignende måte 10m oppgave 10 a. 
En behøver da. ikke & vcar e fullt så omhyggelig med bunnstrengen, itlet 0.n kan 
ettersveise undersiden med dypsvei0elekt:roder, eller meisle opp fu.gen .. 

B. Yertikalsveiah:i .. &:. 
Ved vertikal sve i sing forotåe s svei sfng der arbeids stykket ( eller 

egiantlig selve sveisen, jfr. øvelse D 5 w B i) ligger i vertikalplanet, eller i 
et skråplan med helling over 45 ° rned hor+sontal planet. Ette1· sveisesømmens 
retning i vedkommende plan skjelnes vide re mellom a) liggende vertikalsveis 
og b) stående vertikalsveis. Horisont a 1 s v e i r3 i .1 g foregår i horisontal­ 
planet, eller i et skråplan med helling opptil 45 ° mot hordaontakplanet. 
U nd e. i:• opp-sve ising e1· sveising på. unders:i.den av et hord aonta.It plan, 
eller et plan rned helling opptd 45 ° mot horisontaJ.planet (Leiring e. 115). - 
Alt som ikke er h.orisontalaveieing, kalles også unde r ett for c ti 11 ing s - 
sveising, 

Si:illingssveising bØr såvidt nmlig unngåe s , da den rnedfØrer flere ulemper. 
Sål.ede s er dl: fleste former av stilhngsv~ieing betydelig meze anstrengende å 
utføre enn horisontalsveising (c:lette gjelder særlig unde r-s opp}, sveisekvaliteten 
har lett for å bli dårlig fordi tilsettrnateria.iet [eventuedt også sla3get) vil sige, 
renne eller dr.yppe, og arbeidet tar lengre tid enn for horisontalsveising. En 
som vil drive det til noe som sveis~r, må likevel beherske alle former for 
stillingssveiøing, Det er ikke alltid 1fmlig å snu arbeidsstykket, f.eks. ved 
reparasjoner på store rna skirer. 

Vi skal ta r.:1ed et par øvelser i ot2 ende ~,ert5kalsveising, 1t:!.en skal føret 
gjennomgå framgangsmåten gene re.lt. 

Stående vertikalsveising bØr i alndnnelighet foretas 11 ed e nf ra oppover , 
da en derved får best innsmelting, .r..:n får ofte pene r e og jamnere sveis ved .1 
sveise nedovar , rnen NB ! på bekostning av irrc srne lf.nirigen. 

En må. holde kort bue, da smelten derved blir mi ndr e og lettere å behe r ake. 
Bruk helst kaldtsveisende elektrode. Dr.uke:t· en tyktC:lekket elektrode, må en 
øø1·ge for at arbeidsstykket ikke bli:: io:r varmt på svetae aredet. I så fall vil 
remlig avsettet stprkne for langsomt og r enne unna. En 1:.--_! derfo:r. bruke liten 
strømstyrke og små. efekt.r odee , og gjexne fordele av settet ~ en bred streng ved 
hjelp av svingfØring. Strømstyrken må stilles nrJyaktit;, en avvfkecee r1 .5 A 
kan ha betydning for resultatet. 

For 3, 25 mrn elektroder dl en str9mstyrke på. 11() - 120 Ai regelen passe, 
og for 4 mm elekh·oder 120 - 140 A. Øvede sveisere kan bruke noe sterkere 
strøm, og derved Øke sveåaeha stågheten. (Tallene er bare veiledende, da. 
elektrodetype og -zne rke spiller stor 1·01le.) 

Elektroden skal føres loddrett. eller nær loddrett, på flaten. I fig. 38 er 
vist tre eksempler på elektrodefpring for stående vertikal ki 1 ave is. Små.­ 
pendlingen i kantene (a og b) har til formål å hindre dannelse av orr:i.elteiure 
(sveiserille). Drukes fØringsmønsteret c, må en holde elektroden stille i 
ytterkant et pyeblikk før en vender bevegelsen. Skal svei se spmmen vee:re smal 
- som i en buttokjØt med eller uten fuge - kan en vippende elektrode! Øring 
være formålstjenlig. D. v. s. at elektroden svinges i fØring8retningen. Bue­ 
lengden Økes idet elektrodespissen svinges opp, derved kjplner smelten noe. 
Når spiasen svinges ned, ska}. buen kortes inn igjen. Vippebevegelsen må ikke 



... ,.. 

være for stor. Takten vil det cor» regel passe å holde på en vipp - opp og 
ned - pr. sek. 

Fig. 38, 

" t Flg. 39, 
Det må i~·./! unc'e r st r eke s at ele forskjellige clektrodetypers og -merkere 

fo1·skj0Hige cgen skapc r korrimer sterkt inn i bildet. En n-iå derfor prpve seg 
fr;:,m rnecl utg:::..~.csp1mkt i det sorn hc r er sa gt , og i elekti·odefabrikantcns 
anvisninger. ~:cc c·~.keHc el ekt r odc r , (1.·1.~til, ulepeelcktroder) og for vi s se 
a rbefde r (f. ekc. ,,cC: godetyklce.l se under 1/4 "), kan en få like godt eller kanckje 
bedre resultat vec' å sveise nedover ._.,,,. oppover. 

Øveloe B l_l_:_ 

Stående vert~lc...,l oppover; strc~ac:r på Hu ten. 

Materialer: i'<';t plate stykke 10 - 12 rnrn (3/8 11 
- ½ 11) tykt, 10 x 15 cm. 

Axbefd sntykket r.t9ttes opp ol le r heft øved ae s til et under lag p[ svei sebordet. 

@yclse I3 l ! .:1., Sur elektrode ,i, m::,.1 (:::n.. 130 A) eller 3, 25 r ... u- .. 1 (ca. 90 A). 

Fp~ing: Eu teme r lysbuen ~. uude xlcant J.v plater. hvoretter elektroden sving­ 
fprcs med ..:orholdsvis 111·cde sv i ng OJ koz te at .nulig lys1Jue Svinebredde J a 
4 g~.mger elcktrodedi.,rnetcren Elektroden holdes loddrett p.1 1,latcn. eller rr ed 
cpi s aen pekeride ·1oe oppover. Se .:ig 39. Svingehastigheten ei· i h.py grad 
avhengig ,"lv ct r prr.styækcn. P .. , c se r ett cving i aekundet for 140 A, vil kanskje 
ett sving i to s ekunde r pa s ae nå.r ::.:h·;}n·.sty1:ken e:r 10 A rmndz-e. Renner av­ 
settet ne dove r , er enten rving,~!nr,i:ighcten for Iang sorr., str~r~1styrken for stor 
eller buen for l 1nr;. Fru .Jto;,~ bevegelse oppover mellom hvert sving bevi rlce r 
ujevne og st~' _ /'Y(• ctrcnge r . 

rn å begyri 1e • -i,'.',J, mens rJ.aten c::.:- kald, må svingetakten vcar e noe rang­ 
aornmeæe 2'11'~·n e.i:crl·vert ror: platen blir va rzn, 1r1å en pke takten. 

En br ode r ing uce i kz.nteu ,•v c·i:i-cngen kan stundom gi bedre slaggf~h·ing 
og hmdr e da.nrie l ae n 2.v cmcttefuve r , Se fig. 38. 

Strengene ska l vr sr e jevnt brede og ha en jevn, pen overflate, uten 
smeltefurer langs kantene. 

Øvelse_ll b. Elektrode. Sur elektrode, rutilsur og basisk e lek­ 
e 1 ekt r o d e p r pv e s e t t e r t u r , 4 mm tykkelse. 

Stl·pmstyrke. Ca. 130 .A. 

Legg st rengex nedenfra og oppover uten svingfpring. Prøv ulike strøm­ 
otyrker, og car» .. .ienlfgn resultatene fo1· de tre elektrodetypene. Husk at 
fØringshastigheter• spille,: stor rolle Hvilken elektrodetype er best? 
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