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EXEMPEL PA RIKTNING AV OLIKA PROFILER

=» deformationsriktning efter kylning @ @ uppvarmningssekvens [l uppvérmningslinje

samtidigt
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INDUKTIONSVARMNING FOR
TILLAMPNINGAR INOM
SVETSNINGSINDUSTRIN

EFFEKTIV ERSATTNING AV OPPEN LAGA
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STEG FOR RIKTNING MED INDUKTION

Svetsning och andra tillverkningsprocesser dar véarme tillférs materialet I&mnar kvar
spénningar i metallen under den efterféljande kylningen, vilket leder till deformation.
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N
B Efter kylning, mét
deformationen.

N
B Markera

platserna for
riktning.

Induktions-
uppvéarmning med
ratt temperatur.

e

1250 - 1350 °C
150 - 1250 °C
1050 - 1150 °C
880 - 1050 °C

780 - 800 °C
750-780°C
Emmp 650 - 750 °C

mérkréd 580 - 650 °C

520-580°C

Repulsiva magnetiska krafter i det uppvarmda
materialet tenderar att flytta den lutande
ferriten i varmens riktning.

520-580°C

650 - 750 °C

Ideal ferritstyrning
vid cirka 2° lutning.

Det magnetfalt som genereras

i det uppvarmda materialet skapar
repulsiva krafter (materialet har
samma polaritet som ferritspolen).
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Méat om
efter kylning.

R R
B Upprepa

uppvarmning och
métning vid behov.

DHI-190F HD
det ratta valet
\ft')r riktning
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2 Gyllene regler :® Virme méste Upp\éarmningen

for riktning: | [ = tiliféras snabbt. m f‘t: vara
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METODER FOR RIKTNING EFTER SVETSNING

Skeva, bdjda, vridna och bucklade delar riktas snabbt och utan att skada materialet med
hjélp av induktion.
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UPPVARMNING VID SVETSPUNKTEN PUNKTMETODEN
lamplig for riktning av tjocka platar lamplig for riktning av tunna platar
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KILMETODEN
l&mplig for riktning av profiler
och balkar

OVALUPPVARMNINGSMETODEN
l&mplig for riktning av ror
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