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Välkommen till ett nytt, välmatat nummer av ESAB Nytt. Det verkar som 

om svensk tillverkningsindustri fortfarande visar sin styrka, vilket är mycket 

glädjande. Jag hoppas innerligt det håller i sig ett tag till. 

   I tider då inte kapaciteten räcker till kan det vara bra att veta att en av 

våra bärande delar i affärsidén är att hjälpa våra kunder att förbättra kon-

kurrenskraften genom ökad produktivitet. Två viktiga enheter i detta arbete 

är Process Centre i Göteborg och Demo Centre i Laxå. På dessa platser 

kan vi praktiskt visa hur du kan utveckla just dina applikationer eller svets-

processer. Vi har under det gångna året genomfört ett antal företagsförvärv 

men också större uppgraderingar av egna fabriker. Allt för att kunna möta 

det ökande behovet ur såväl kvalitativa som kvantitativa aspekter från svets-

ande kunder runt om i världen. 

   Ett exempel på detta är ESAB i Perstorp som med hjälp av lång erfaren-

het och hög teknisk kompetens erbjuder en genomgående jämn och hög 

kvalitet på produkterna: elektroder. Att vi har en av världens ledande och 

mest moderna elektrodfabriker i Sverige är en viktig tillgång. Inte sällan får 

vi förfrågningar från kunder om studiebesök för att se hur man tillverkar 

elektroder. Inte långt från Perstorp ligger Malmö där Kockums Industrier 

håller till. Ett företag som har fått ett rejält uppsving, mycket tack vare 

miljötänkande kunder som upptäckt fördelarna med järnvägstransporter. 

Kockums Industrier är ett bra exempel på en trogen ESAB-kund som   

uppskattar partnerskapet med oss och vår kunniga och flexibla support.

   Ytterligare ett lästips: på sidan 18 finns en artikel om ögonskydd och 

hjälmar. Det är det första avsnittet i vår nya artikelserie ”Personlig skydds-

utrustning”. Ett område som uppmärksammas mer och mer och där vi kan 

erbjuda ett brett sortiment av funktionella och, framför allt, viktiga produkter.

   Jag önskar er alla en trevlig läsning!
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”Det är ingen slump att 
vi har bra produkter”

ESAB i Perstorp är en av världens 
ledande tillverkare av elektroder 
som används för krävande svets-
ning i en mängd olika industrier. 
Produktionen genomsyras av 
kvalitetstänkande i hela produk-
tionskedjan – från ingående ma-
terial till färdiga produkter.

I skånska Perstorp tillverkar ESAB omkring 1 000 

olika typer av elektroder för svetsning i både 

olegerat och rostfritt material. Cirka 500 av elek-

troderna fi nns vanligtvis i lager, resten görs på 

beställning.

ESAB levererar till hela världen. Huvuddelen går 

inom Europa, men en betydande del exporteras 

även till Asien och Mellanöstern.

Hur ser behovet ut på marknaden?

– Vi ser en tydlig ökning i framför allt Ryssland. 

Även Asien och Mellanöstern ökar, berättar              

fabrikschefen Anders Erlandsson.

Fabriken har i dag omkring 140 anställda och 

kör i stort sett treskift i hela produktionen, som är 

uppdelad enligt följande: en avdelning för pulver-

hantering, sex produktionslinjer för kärntråd,            

4 linjer för elektroder och fyra linjer för emballering.

Tillverkningen börjar med att pulver, mineraler 

och metaller blandas.

– Det är extremt viktigt att det blir rätt från början. 

Därför använder vi oss av en välkontrollerad pro-

cess där en dator utifrån olika recept noggrant 

väger upp och blandar 10-20 beståndsdelar, 

säger Anders Erlandsson.

Pulvermixen blandas med bindemedlet vatten-

glas, vilket resulterar i en våtblandning. Denna 

blandning pressas sedan under högt tryck runt 

en kärntråd. Därefter väntar en torkprocess för att 

härda elektroden och säkerställa rätt fuktighet i 

höljet.

– I alla steg i produktionen tas prov och vi testar 

allt från ingående pulver till färdiga produkter i vårt 

laboratorium. Till exempel tar vi ett antal elektro- 

der från varje tillverkningsbatch för att svetsa och 

analysera resultatet. Vi kollar då hur elektroden 

fungerar och hur kemin i svetsfogen ser ut. Det 

är en otroligt viktig kontroll.

Emballering är en till synes inte så komplicerad 

men ack så viktig process, fortsätter Anders  

Erlandsson.

– Det är viktigt att elektroderna skyddas från 

både mekanisk påverkan och fukt. Man kan för-

störa en produkt genom att packa den fel.

Jämfört med andra fabriker i världen är ESABs 

anläggning i Perstorp mycket automatiserad. 

Erlandsson och hans medarbetare strävar nu 

efter att identifi era möjligheter till fl er effektivise-

ringar. Till exempel hur man kan utnyttja tiden 

bättre genom att standardisera omställningar av 

maskiner. En åtgärd som i sin tur kan bidra till att 

korta leveranstiderna.

ESAB i Perstorp tillhör, enligt Anders Erlandssson, 

de ledande tillverkarna av elektroder i världen. Det 

är få som kan erbjuda ett så brett sortiment av 

elektroder – som tack vare noggranna kontroller 

håller en genomgående jämn, hög kvalitet.

– Det är ingen slump att vi har bra produkter.



Vi vet vilka kranar du ska skruva på. Med vår erfarenhet och vårt

breda produktsortiment kan vi hjälpa dig att öka insvetstalen, minska

efterbearbetningstiden, ta fram en ny WPS, öka svetshastigheten och

mycket annat. 

WELDONOVA® safety and performance är en av våra tilläggstjänster

som höjer produktivitet, kvalitet och säkerhet på ett sätt som ingen

annan gasleverantör kan erbjuda.

Läs mer på www.aga.se

Skruva upp produktiviteten

AGA Gas AB | 08-706 95 00 | www.aga.se®
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För fem år sedan omsatte          
Kockums Industrier 32 miljoner 
kronor. Nästa år beräknas den 
siffran vara uppe i 400 miljoner. 
Orderböckerna med befi ntlig be-
manning är fulltecknade fram till 
2010. Nyrekrytering av ytterli-
gare 20-30 plåtslagare/montörer 
pågår. Och fl er kunder står på kö 
för att beställa anpassade gods-
vagnar för järnvägstransporter.

Glödhet marknad för 
anpassade järnvägsvagnar

– Vi är en bransch som verkligen ligger i tiden, 

konstaterar Björn Widell, vd för Kockums              

Industrier.

Det fi nns fl era skäl till detta. Dels är snittåldern 

mer än 28 år på godsvagnar runt om i Europa. 

Dels har det alltmer utbredda miljötänkandet 

bidragit till att många upptäckt fördelarna med 

järnvägstransporter.

Björn Widell har varit Kockums trogen sedan 

han 1966 började som plåtslagarlärling på 

varvet. 2001 köpte han Kockums Industrier 

tillsammans med kompanjonerna Karl-Gustav 

Andersson, Peter Linde och Evert Wijkander. 

Sedan dess har efterfrågan på järnvägs-            

vagnar fullkomligt exploderat.

– Vår stora utmaning är inte att bearbeta 

marknaden. Den är i det närmaste obegränsad. 

Istället handlar det om hur vi ska få tag på 

kompetent personal. Vi är i dag 85 personer. 

Framöver behöver vi anställa ytterligare 30 

medarbetare – helst inom ett halvår, konstate-

rar Björn Widell.

Kockums Industrier huserar på en 20.000 

kvadratmeter stor yta i de lokaler där det tidi-

gare fanns civil fartygsproduktion. Tillverk-

ningen av godsvagnar är den enda verksamhet 

Platsen är Kockums Industrier i Malmö. Här svetsas precist skurna plåtdetaljer ihop till kundspecifika järnvägsvagnar.
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Terjes goda tips till julbordet 
Julsenap i mikron
5 msk Colmans senapspulver, 2 dl strösocker, 2 msk 
potatismjöl, 2 dl kaffegrädde, 1 ägg
1. Blanda senapspulver, socker och potatismjöl i en     
 rund glasform som får plats i mikron. Rör ner   
 kaffegrädde och ägg.
2. Värm i mikron på högsta effekt i omgångar om 30   
 sekunder. Rör mellan varven och kör tills senapen har  
 tjocknat till konsistens som äpplemos. Den får inte koka.
3. Rör om då och då medan senapen svalnar och häll  
 sedan i väl rengjorda glasburkar. Förvaras i kylen. 

Mustig specialglögg
0,75 l brännvin, 1,5 dl konjak, 3,3 dl öl, 2 fikon, 3 katrin-
plommon, 1,5 dl russin, 1,5 dl mandel, 1 pomeransskal, 
8 cm kanelstång, 4 kardemummakärnor, 1 kryddnejlika, 
1,5 dl strösocker
1. Lägg fikon, katrinplommon, russin, mandel, pomerans- 
 skal, kanel, kardemumma och nejlika i en kastrull.

2. Häll över ölen så att den lagom täcker kryddorna och låt 
 koka till den nästan kokat in.
3. Häll i brännvinet.
4. Sätt till 1 eller 1 1/2 dl strösocker, allt efter tycke och smak.
5. Låt glöggen bli riktigt varm, men den får absolut inte koka.   
 Locket måste sluta tätt.
6. Värm en stekpanna. Lägg i ett par msk strösocker. Skaka 
 ut sockret i pannan och bryn tills ytterkanterna börjat stelna 
 och anta en vacker brun färg. Observera att strösockret 
 absolut inte får brännas vid.
7. Häll ner det brynta sockret samt konjaken.
8. Tänd en tändsticka, lyft på locket och ”bränn av” glöggen   
 några sekunder. Lägg sedan på locket igen.

Glöggen bör sedan helst stå över natten och dra i krydd-
satsen. ta sedan upp russin och mandel och spara som 
tilltugg. Fikonen och katrinplommonen är också goda 
att tugga. Glöggen smakar bäst varm, men kan med fördel 
även njutas kall, t ex som snaps till maten.

som finns kvar av det som Frans Henrik         

Kockum grundade 1859.

Aktiv samarbetspartner

Produktionen är svetsintensiv. Plåtdetaljer, som 

skärs med yttersta precision och därefter 

bockas, svetsas ihop både manuellt och med 

robotar. ESAB, som var en betydande leveran-

tör under varvsepoken, har fortsatt att vara en 

aktiv samarbetspartner på Kockums Industrier. 

Företaget har genom åren levererat bland annat 

en plasmaskärmaskin, lägesställare, svetsut-

rustningar samt en ansenlig mängd tillsatsma-

terial (främst rörtråd).

Nyligen genomförde ESAB också en omfat-

tande produktivitetsanalys som ska hjälpa 

Kockums att ytterligare öka effektiviteten och 

säkerställa kvaliteten.

Björn Widell betonar att Kockums värde-   

sätter långa relationer med alla samarbets-

partners och att lagarbetet är viktigt. 

– För mig som varit på Kockums länge har 

ESAB alltid varit en bra partner, säger han.

Produktionsingenjör Håkan Sahlin tillägger:

– ESAB ger oss support hela tiden, vilket 

känns bra. Dessutom får vi ta del av utveck-

lingen på ESAB.

Europas bredaste produktportfölj

Produktionen på Kockums Industrier är i dag 

indelad i tre linjer. Den största ordern är på 750 

malmvagnar till LKAB i Kiruna. Kontraktet är 

värt en miljard kronor. På de andra två linjerna 

tillverkas järnvagnar för post- respektive for-

donstransporter.

Kockums bygger inga standardvagnar utan 

analyserar varje kunds behov utifrån ett heli-

kopterperspektiv: hur jobbar företaget med sina 

transporter, vad kan utvecklas för att hålla     

(och i bästa fall korta) leveranstider och sam-

tidigt minimera skadat gods. En viktig aspekt 

är att minska stilleståndstider. 

Parallellt med produktionen av godsvagnar 

jobbar Kockums Industrier med olika utveck-

lingsprojekt inom godstransporter.

– Vi har Europas bredaste vagnportfölj med 

ett 30-tal koncept i dag, hävdar Björn Widell.

Intermodal teknik är en viktig del i utveck-

lingen av nya vagnkoncept. Att till exempel 

hitta lösningar för snabb och enkel förfl yttning 

av gods mellan järnvägsvagnar och lastbil.            

I vinter testkörs en ny växelflaksvagn som 

möjliggör på- och avlastning utan varken ter-

minaler eller kranar. Allt som behövs är stickspår 

lite varstans i landet. 

Köpte SwedMaint i somras

Som alternativ till de klassiska manuella skjut-

dörrarna har Kockums också utvecklat helau-

tomatiska dörrar som öppnas vertikalt. Vagnar 

med den sortens dörrar används av SCA. Och 

för posttransporter har man tagit fram en vagn 

som klarar hastigheter upp till 160  kilometer i 

timmen. Bara för att nämna två andra utveck-

lingsprojekt.

I somras köpte Kockums Industrier det stat-

liga underhållsbolaget SwedMaint som servar 

65 procent av alla godsvagnar i Sverige.

Ett strategiskt förvärv och viktigt led i Kockums 

fortlöpande arbetet med att skapa förutsätt-

ningar för att hålla järnvägstransporter igång 

– 24 timmar om dygnet, sju dagar i veckan.

Efter robotsvetsning följer ofta 
manuell svetsning…

… för att åstadkomma helt 
perfekta fogar.
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Ulf Sandström, vd för PERMA-
NOVA Lasersystem ab, har glim-
ten i  ögat när han beskriver den 
nya kombinationsmaskinen fö-
retaget har byggt åt en kund i 
Lettland. Genom att maskinen 
är utrustad med tre processer 
– laser för att svetsa och skära 
samt plasma för att skära lite 
grövre gods – kan köparen välja 
den mest kostnadseffektiva me-
toden för varje given tillämpning. 
Permanova köpte skärmaskin, 
styrning och plasmadel från sam-
arbetspartnern ESAB. 

”En Kinder-överraskning för 
den plåtbearbetande industrin”

– Det var ingen slump att det blev ESAB, vi har 

samarbetat fl era år när det gäller laser-hybrid-

teknik, det vill säga laser kombination med MIG, 

berättar Ulf.

Permanova har utrustat en standardmaskin 

med laser, där strålen överförs via optiska fi brer 

till verktyg som skär och svetsar. Man har också 

utvecklat ny programvara för styrning och över-

vakning. Själva skärmaskinen, styrsystemet och 

plasmadelen har köpts från ESAB, som dess-

utom levererar en svetskran och rullbockar med 

en kapacitet på tio ton till samma kund i ett paral-

lellt projekt. 

– Skärning är normalt sett den stora biten, men 

möjligheten att svetsa ger en mycket allsidig 

maskin som klarar många olika uppgifter. Därmed 

kan ett enskilt företag kapa åt sig en större del 

av förädlingskedjan, samtidigt som de totala 

kostnaderna blir lägre, säger Magnus Andersson, 

försäljningsingenjör på ESAB Automation och 

den som från början var drivande från Perma-

novas sida.  

Rätt process till rätt applikation

– Det gäller att välja rätt process vid varje givet 

tillfälle för att kunna optimera kostnaderna, fort-

sätter Ulf. 

– Laser skär bäst och snabbast i lite tunnare 

material, medan plasma är bättre lämpat för 

grövre dimensioner. Att välja rätt skärprocess 

handlar om att hitta rätt avvägning mellan skär-

hastighet och precision. En hög skärhastighet 

innebär mindre värmepåverkan och därmed 

mindre deformationer.

Ulf Sandström, vd Permanova, Tomas Andersson, försäljningschef ESAB Cutting, Sverige och Magnus Andersson, 
försäljningsingenjör ESAB.
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– Överlappssvetsning av tunnplåt görs med 

fördel med laser. Eftersom svetshastigheten är 

relativt hög samtidigt som fogen är av samma 

storleksordning som materialtjockleken, blir de 

termiska deformationerna mycket små. 

 Svetshastigheten är två meter per minut vid 

en till tre millimeters tjocklek och skärhastig-

heten mellan två och fem meter per minut vid 

jämförbara dimensioner. 

Från telekom till plåt 

Fiberlasertekniken tog fart för tre-fyra år sedan 

när tillverkaren lanserade lasrar på fl era kilowatt. 

Man har lyckats uppnå dessa höga effekter 

genom att parallellkoppla fl era små fi berlaser-

moduler av samma typ som används i telekom-

munikationsbranschen. På köpet har man fått 

lasrar med mycket hög strålkvalitet och verk-

ningsgrad – 30 procent. Det skall jämföras med 

de två-tre procent som gällde för några år se-

dan. 

Man kan välja att integrera andra typer av 

moderna fi berkopplade laserkällor, som till 

exempel disklasrar, till maskinen. 

Fiberdiametern för moderna laserkällor ligger 

i storleksordningen 50-200 μm, för en uteffekt 

på upp till 10 kW. Det innebär att man normalt 

arbetar med en fokusfläck på 50-600 μm, 

beroende på applikation. 

Permanova

Permanova levererar kompletta anläggningar 

med egenutvecklade optikhuvuden. Företaget 

har 25 anställda och har funnits i drygt 20 år i 

lite olika ägarkonstellationer. De fyra nuvarande 

majoritetsägarna köpte ut bolaget från Spectra 

Physics vid millennieskiftet. Teamster, ett Gö-

teborgsbaserat företag som sysslar med indu-

striautomation, äger en minoritetspost. 

Kundsegment

Kunden i Lettland tillverkar kylaggregat och 

värmeväxlare för industri- och transportföretag.  

Från de första kontakterna på en mässa i Riga 

till leverans tog det nästan två år. Eftersom 

projektet delvis fi nansierades med EU-pengar, 

dröjde det ett år innan fi nansieringen gavs 

klartecken. 

Permanova har haft en stor tyngdpunkt inom 

bilbranschen, men vänder sig idag allt mer mot 

medelstora företag inom den plåtbearbetande 

industrin. 

Hittills har 140-150 anläggningar levererats 

till ett värde av mellan en och tio miljoner kronor 

styck. Den aktuella maskinen blir en referens-

maskin vid framtida försäljning. Enligt vad som 

är känt, saknar konkurrenterna motsvarande 

lösningar. 

Lasern är en fiberlaser med 2 kW uteffekt. Två fibrer på 100 respektive 

200 µm är kopplade till lasern. Lasern svetsar överlappsfogar, där den 

övre plåten är 0,6 eller 0,8 mm och den undre 2,0 mm. Penetrationsdjupet 

är 1,5 mm, eftersom kunden kräver minsta möjliga värmepåverkan på 

baksidan. Laserverktyget skär upp till 6 mm tjockt gods och plasma-

skärbrännaren upp till 25 mm. Plåtarna som maskinen hanterar är 

av rostfritt 314-stål med dimensioner på upp till två gånger sex meter.

Skärmaskin, styrsystem och plasmadel har levererats av ESAB. 

Till höger Permanovas egenutvecklade optikhuvud till fiberlasern på 2 kW. 
Svetshastigheten är 2 meter per minut vid 1-3 millimeters tjocklek. 
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Defekter i svetsförband
I denna artikel redogörs för hur ett 
antal vanliga defekter kan uppstå i 
ett svetsförband och hur de skall 
åtgärdas. De fl esta defekter kan 
hänföras till felaktigt svetsförfa-
rande eller felaktigt val av tillsats-
material.

Artikeln behandlar defekter som kan upp-

komma i olegerade och låglegerade stål. 

Vissa defekter kan också uppträda i andra 

material, såsom rostfria material och alumini-

umlegeringar. Dessa material kan emellertid 

dessutom vara känsliga på andra sätt, varför 

man inte okritiskt kan använda de förfaringssätt 

som beskrivs i artikeln. 

Defekter som behandlas är:

– Porer

– Ändkratersprickor

– Bindfel

– Slagginneslutningar

– Smältdiken

– Rotfel

– Olika typer av sprickor

Porer

Porer uppstår genom den gas som alltid fi nns 

i svetssmältan. Porer är av två huvudtyper.

1. sfäriska som orsakas av att gas helt enkelt 

inte hinner diffundera ut innan smältan stelnar 

och stängs inne i svetsgodset.

2. långsträckta som går upp till ytan och som 

tillväxer mellan dendriter ( tillväxande stel-

nande korn ) med samma hastighet som 

stelnings-fronten. Denna typ av porer brukar 

kallas maskgångar. Ett typiskt exempel på hur 

de kan se ut visas i fi gur 1. De gaser som 

vanligen medverkar till porbildning är väte 

(hydrogen), kväve (nitrogen) och koldioxid.

Hydrogen kommer in i svetsgodset antingen 

från fukt i tillsatsmaterialet eller från förorenade 

fogytor. I sällsynta fall kan det även komma in 

via skyddsgas. Det fi nns alltid kvarvarande fukt 

i tillsatsmaterialet från tillverkningsprocessen. 

Nutida tillverkningsprocesser säkerställer myck-

et låg utgångsfukt i produktion och denna 

fukthalt är för låg för att ge porer. Om man 

förvarar tillsatsmaterial på ett olämpligt sätt, kan 

emellertid fukthalten öka och slutligen bli så hög 

att det fi nns risk för porbildning. Det är därför 

viktigt att följa tillverkarens rekommendationer 

om förvaring av tillsatsmaterial eller föreskrivna 

regler in svetsprocedurer. Föroreningar på 

fogytor som kan orsaka porer är t.ex. rester av 

skyddsfärg, oljor, smuts, rost och liknande. Det 

är därför synnerligen viktigt att rengöra fogytor 

noggrant.

Nitrogen kommer in i svetsgodset och bidrar 

till porbildning genom intrång från den omgi-

vande luften till följd av bristande gasskydd. 

Gasskyddet kan störas vid t.ex. svetsning med 

lång ljusbåge eller med för hög framförings-

hastighet, men också av yttre faktorer som 

t.ex. drag. Känsligheten är störst vid svetsning 

med basiska elektroder.

Koldioxid kan bidra till porbildning vid svets-

ning i material som inte är desoxiderat (tätat). 

Eftersom många tillsatsmaterial har hög kisel-

halt och kisel är ett grundämne, som gärna 

förenar sig med syre och bildar en fast fören-

ing, vilken är ofarlig ur porositetssynvinkel kan 

problem ändå ofta gå att undvika.  

Startporer

Startporer kan förekomma vid svetsning med 

basiska handsvetselektroder. Orsaken till 

dessa är inte helt klarlagd men beror med stor 

sannolikhet på otillräckligt gasskydd vid start-

ögonblicket. Denna typ av porer är dock 

mycket lätta att åtgärda. Det är bara att föra 

tillbaka elektroden över tändstället ett kort 

ögonblick. 

Porer vid gasmetallbågsvetsning

Vid gasmetallbågsvetsning kan porer ofta 

orsakas av felaktigt inställt gasfl öde av skydds-

gasen.

Både för lågt och för högt gasfl öde kan 

orsaka porer. För lågt gasfl öde ger luften 

möjlighet att komma in i svetsgodset. Vid för 

högt gasfl öde blir strömningen turbulent, 

vilket minskar effekten av skyddsgasen.

Figur 1. 2.5X förstoring.
Tvärsnitt av pulverbågsvets. Den övre 
strängen innehåller talrika maskgångar, 
som en följd av överskott av gas.

Turbulent gasföde kan också orsakas av 

störningar i gasmunstycket, t.ex. genom fast-

sittande sprut, vilket måste tas bort. Även 

pistollutningen påverkar gasskyddet. Speciellt 

vid frånsvetsning måste man vara mycket 

observant, så att inte pistolen lutar så mycket  

att gasen ”blåser bort” från smältan. Vid svets-

ning av stål märker man inte av att man haft 

för stor pistollutning förrän man upptäcker att 

det bildats porer. Vid svetsning av aluminium 

märks det lättare, eftersom den oxid som 

bildas i de otillräckligt skyddade områdena 

stör svetsningen kraftigt.

Ytterligare en faktor kan nämnas i samband 

med gasmetallbågsvetsning. Vid svetsning i  

plåt, där fogen framställs genomluftplasmaskär-

ning, fi nns klar risk för porbildning. Denna 

orsakas av hög nitrogenhalt, som i sin tur 

kommer från ett mycket tunt skikt på fogytan. 

Genom att skärningen har skett i luft utan 

skyddsgas, har kvävet i luften kunnat tränga 

in i ytskiktet. Ytskiktet skall därför avlägsnas 

genom slipning.

Åtgärder

Åtgärder mot porer är, när det gäller svetsning 

med belagda elektroder:

•  Torka om elektroder enligt tillverkarens   

 föreskrifter eller använd nya elektroder i   

 obrutna förpackningar, gärna vacuumför- 

 packningar.

•  Rengör ytorna noggrant. Även konden-   

 serad fukt behöver torkas bort. Värm t.ex.  

 fogytorna med en gasbrännare.

•  Svetsa med kort ljusbåge.

•  Minska framförningshastigheten.

•  Vid gasmetallbågsvetsning gäller samma  

 som ovan beträffande rengöring av   

 fogytor.  Dessutom skall man kontrollera  

 gasfl öde och pistollutning.

Ändkratersprickor

En kraterspricka utgår från den kavitet, som 

uppstår på grund av brist på smälta, när 

svetsgodset stelnar efter felaktigt avslutad 

svetsning. På grund av den spänningskon-

centration som uppstår i kaviteten och i kom-

bination med brist på smälta uppstår lättstel-

ningssprickor i kavitetens botten. För att 

undvika att en kavitet bildas måste mer svets-

gods tillföras. Man gör detta genom att vid 

avslutningen av svetsningen föra elektroden 

tillbaka över kratern och på så sätt fylla upp 

och kompensera för att svetsgodset krymper 

när det stelnar.
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Figur 2. 12X förstoring.
Exempel på bindfel (markerade med pil). 
Under bindfelet finns dessutom ett rotfel.

All sprickbildning måste betraktas som all-

varliga fel i ett svetsförband. Ändkratrar mås-

te också anses som en allvarlig defekt, eftersom 

sprickor så ofta utgår från dessa.

Figur 3. 2X förstoring.
Flytfel vid gasmetallbågsvetsning vid 
frånsvets. Flytfelen är markerade med 
pilar.

Figur 4. 2X förstoring.
Samma svets som i Figur 3. men nu sedd 
underifrån, lätt slipad. Flytfelen framträder 
klart.

Åtgärd

Ljusbågen får ej brytas direkt utan skall åter-

föras in över ändkratern, varefter den bryts.

Bindfel

Med bindfel avses här även smältfel och fl yt-     

fel. Bindfel innebär att svetsgodset inte smälts 

samman med grundmaterialet eller underlig-

gande strängar vid fl ersträngsförband. Detta 

är naturligtvis ett allvarligt fel, eftersom den 

effektiva lastbärande ytan minskar minskar i 

konstruktionen.

Smältfel orsakas av att man inte tillfört till-

räcklig värme för att smälta upp det material 

man svetsar på (se fi gur 2). De vanligaste 

felen är att man har för låg svetsström eller 

för hög framföringshastighet. Elektrodlut-

ningen har också stor betydelse. Elektroden 

måste riktas så att bågen har möjlighet att 

smälta upp grundmaterialet. Man måste vara 

speciellt observant på detta om man svetsar 

ihop föremål med olika godstjocklekar, efter-

som dessa kommer att ha olika kylande 

egenskaper.

Figur. 5.
Definition av pistolläge vid roterande 
arbetstycken. Vinkeln B varierar på 
svetsström och framföringshastighet.

En tumregel vid svetsning med belagda 

elektroder är att elektroden alltid skall ”bottna” 

dvs. man skall välja elektroddiameter så att 

hela elektrodändan kan stickas ned i botten 

på fogen. Det kan vara nödvändigt att slipa 

upp radien i botten på fogen så att elektroden 

bottnar.

Flytfel är bindfel som uppkommit genom att 

slagg, gasbildning och dylikt förhindrar sam-

manflytningen. Detta inträffar när smältan 

rinner före ljusbågen. Smältan lägger sig då 

under ljusbågen och hindrar inträngning i 

grundmaterialet. Risken för detta svetsfel är 

störst vid gasmetallbågsvetsning och med 

pistolen lutad från den färdiga svetsen, dvs. 

vid frånsvetsning. Figurerna 3 och 4 visar 

exempel på detta.

Flytfel inträffar då och då vid gasmetallbåg-

svetsning på roterande arbetsstycken, infästa 

i vriddon. Svetsläget är beroende av svetsström 

och framföringshastighet (se fi gur 5 ) 

För låg framföringshastighet vid gasmetall-

bågsvetsning kan också förorsaka detta. Vid 

svetsning vertikalt nedåt kan man också, 

oavsett svetsmetod, få fl ytfel. Man måste alltid 

sträva efter att lägga tunna strängar.

Bindfel kan också vara svåra att upptäcka 

vid röntgenundersökning av svetsförband. Man 

kan förbättra chansen att upptäcka bindfel 

genom att låta röntgenstrålningen gå parallellt 

med smältgränsen. Bindfel kan också upp-

täckas om man gör transversella dragprov.

Åtgärder

Det gäller att ha rätt svetshastighet. För låg 

hastighet ger för stor smälta, för hög hastighet 

ger för låg värmetillförsel. Elektrodlutningen 

måste hållas under noggrann uppsikt, så att 

tillräcklig värme tillförs båda sidorna i fogen. 

Frånsvetsning bör undvikas i tjocka material. 

Använd motsvetsning i stället!

Figur 6. 7X förstoring.
Slaggränder orsakade av smältdiken.

Slagginneslutningar

Slagginneslutningar innebär att delar av täck-

slaggen ”frusit inne” i metallsmältan. Det kan 

också förekomma att delar av höljet på en 

elektrod faller osmält ner i smältan och blir 

kvar där. Detta kan vara fallet vid svetsning 

med höglegerade elektroder. Där ämnen med 

hög smältpunkt kan förekomma i höljet. Med 

elektroder för olegerade stål är risken för 

detta mycket liten.

För att undvika slagginneslutningar måste 

man slagga av strängarna noggrant. Om det 

är svårt att få bort slaggen med slagghacka 

får man slipa. Slaggränder uppstår genom att 

slaggfyllda smältdiken inte smälter upp vid 

översvetsning. Risken för detta är stor när 

höjden på rågen är för stor (konvex råge), så 

att vecken blir för djupa. Exempel visas  i fi gur 6.

Vid gasmetallbågsvetsning bildas ”öar” av 

oxider på svetsens yta (se fi gur 7). Omfatt-

ningen av dessa får avgöra om man måsta 

slipa eller inte före översvetsning för att und-

vika slagginneslutningar.

Omfattningen är ofta ett resultat av svetsa-

rens kunnande. Vid ytbehandling kan dessa 

oxid- och silikatöar orsaka problem och bör 

då avlägsnas gen om slipning.
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Figur 8. 140X förstoring.
Utmattningsspricka i ett svetsförband, 
orsakat av smältdike.

Figur 9. 2.1X förstoring.
Bakkanten på plåten har ej smälts upp, 
dvs. man har fått ett rotfel. Rotfelet har 
sedan orsakat en stelningspricka.

Figur 10. 2X förstoring. 
Stelningsspricka i kälsvets.

Omfattningen är ofta ett resultat av svetsarens 

kunnande. Vid ytbehandling kan dessa oxid- 

och silikatöar orsaka problem och bör då 

avlägsnas gen om slipning.

Åtgärder

Noggrann avslaggning, eventuellt med slipning. 

Kontrollera svetsparametrar, så att det inte 

bildas fi ckor vid kanterna. Om det fi nns en 

svetsprocedur, så följ den noggrant. För att 

minska mängden slagg på svetsytan skall 

gasmunstycket hållas rent, så att turbulens i 

skyddsgasen undviks.

Smältdiken och rotfel är sannolikt de farli-

gaste defekterna i ett svetsförband, eftersom 

Figur. 7. M 430/3 12X förstoring.
Oxid på ytan av svets utförd med 
gasmetallbågsvetsning.

utmattningssprickor lättast startar i dessa 

defekter (fi gur 8). Utmattningssprickor kan 

uppkomma i alla konstruktioner som utsätts 

för varierande belastningar.

Smältdiken

Smältdiken bildas när man använder för hög 

svetsström, för lång ljusbåge eller felaktig 

elektrodföring. Det kan till exempel ske när 

man vid svetsning av stående kälfogar försö-

ker uppnå för stort a-mått med bara en 

sträng.

Vid svetsning i stumfog måste pendling ut-

föras med omsorg så att man fyller ut i kan-

terna ordentligt. Man bör dröja ett ögonblick 

med elektroden vid kanterna för att säker-

ställa utfyllnaden. Inuti svetsen stannar ofta 

slagg kvar i smältdiken, vilket visar sig på en 

röntgenfi lm som slagginneslutningar.

Vid gasmetallbågsvetsning är det särskilt 

balansen mellan bågspänning och ström-

styrka, som är viktig, för hög bågspänning i 

förhållande till strömstyrka kan ge smält-        

diken.

Åtgärder

Justera svetsparametrar och elektrodföring 

så att smältdiken ej uppstår. Om man får 

smältdiken, måste man åtgärda dessa innan 

konstruktionen tas i drift. Det kan man göra 

t.ex. genom slipning, förutsatt att man inte 

slipar ner för mycket av plåten. Alternativt kan 

man TIG-behandla svetsen, dvs. med TIG-

utrustning smälta ner området kring smältdi-

ket, varvid övergången från svetsgods till plåt 

blir felfri. Vid vissa känsliga applikationer   

föreskrivs TIG-behandling som en säkerhets-

åtgärd.

Rotfel

Rotfel är helt enkelt bristande genomsvetsning 

(dvs. att bakkanten på plåten inte har smälts 

upp, fi gur 9), smältfel eller slagg i roten. Se 

även fi gur 2.

Orsaken att rotfel uppstår kan till exempel 

vara att man använder för grov elektrod för 

fogtypen, så att denna inte kan föras ned till-

räckligt djupt i fogen, för liten spaltöppning 

eller för stor rätkant. Vidare kan framförings-

hastigheten vara för hög eller svetsströmmen 

för låg. Vid svetsar i V-fog syns i allmänhet ett 

rot fel om det inte dolts med en baksträng. Vid 

tvåsidessvetsning ligger felet dolt inuti svetsen, 

men framträder på en röntgenfi lm som ränder. 

Det är också viktigt att man vid stopp, t.ex. 

för elektrodbyte, slipar upp tillräckligt, så att 

man kan kommer åt att svetsa igenom med 

den nya elektroden.

Åtgärder

Rotfel är i huvudsak ett svetsarfel. Svetsaren 

skall vara noga med att välja lämpliga svets-

parametrar och kontrollera att elektroden kan 

bottna i fogen. Om rotfel konstateras är det 

viktigt att det avlägsnas t.ex. genom slipning 

eller uppmejsling.

Andra typer av defekter

Det fi nns en hel rad olika typer av sprickor, som 

kan uppstå under svetsning, både i svetsgod-

set och i den värmepåverkade zonen (HAZ) i 

grundmaterialet. Här kommer endast de två 

vanligaste spricktyperna att kort beröras.

Stelningssprickor

Stelningssprickor är en typ av varmsprickor. 

Dessa uppstår i allmänhet i centrum av svets-

godset och orsakas av att stelningsfronterna 

som växer från fogkanterna och in mot svetsens 

centrum inte förmår att förenas. Detta kan ha 

fl era orsaker. Höga halter av föroreningsämnen 

såsom svavel och fosfor är en orsak. Olämp-

ligt bredd/djup-förhållande hos inträngnings-

profi len, för snabb framföringshastighet eller 

för stor rotspalt är andra orsaker. Beträffande 
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Figur 12. 3X förstoring. 
Gasmetallbågsvets med rotfel utskuren 
ur ett svetsförband.

Figur 14. 500X förstoring.
Hydrogensprickor orsakade av väte, 
martensitisk struktur och spänningar.

Figur 13. 280X förstoring.
Varmsprickor i plåt strax intill smältgräns, 
förorsakat av lågsmältande faser.

Figur 11. 1.5X förstoring. Stelningsspricka 
i ensides pulverbågsvets.

bredd/djup-förhållandet bör det vara 1,5/1. 

Bredden på svetsen måste absolut vara större 

än djupet.

Figurerna 10 – 12 visar exempel på stelnings-

sprickor i olika applikationer. Gemensamt för 

alla tre är ett felaktigt bredd/djup-förhållande.

Till varmsprickor kan också hänföras sådana 

sprickor som orsakas av återuppsmältning av 

små områden där inhomogenitet i den kemiska 

sammansättningen har orsakat lokalt låg smält-

temperatur (segringar och lågsmältande faser). 

Dessa sprickor kan fi nnas både i plåten och i 

svetsgodset (fi gur 13). Benämningen för denna 

typ av spricka är återuppsmältningsspricka. 

Vanligare är att man använder den engelska 

termen ”liquation cracking”.

Åtgärd

Åtgärd mot stelningssprickor är att se till att 

tillsatsmaterialet och grundmaterialet innehål-

ler så låga föroreningshalter som möjligt. Man 

kan också minska riskerna för stelningsprick-

or genom att minska spänningarna över svet-

sen. Vidare skall man se till att alla spalter är 

så små som möjligt och att rätt bredd/djup-

förhållande råder. 

Hydrogensprickor

Hydrogensprickor är ett annat, ganska vanligt 

förekommande problem.Hydrogensprickor kan 

förekomma både i svetsgods och HAZ (fi gur 

14). Sprickorna orsakas av en kombination av 

väte, olämplig (hård) struktur i materialet och 

spänningar.

Väte kan, som tidigare nämnts, tillföras an-

tingen genom tillsatsmaterialet eller fukt och 

föroreningar på fogytorna. Huruvida en olämp-

lig struktur uppkommer beror på två faktorer:

•  Den kemiska sammansättningen i mate- 

 rialet (som avgör vilken ”härdbarhet”   

 materialet har).

•  Hur snabb avsvalningen är efter   

 svetsningen.

Man bör se till att ett material med så bra 

svetsbarhet som möjligt används. Avsvalnings-

förloppet bestäms av svetsproceduren, främst 

värmetillförsel och graden av förvärmning. 

Metoder för att beräkna lämplig förvärmnings-

temperatur beskrivs i SS-EN 1011.2.

Åtgärd

Följ rekommendationer för förvärmning av 

stålet. Använd endast torra elektroder. Av-

lägsna alla föroreningar från fogytorna. 

Avslutningsvis en viktig faktor som bör hållas 

under noggrann uppsikt, nämligen svetsrå-

gens (och rotsvulstens) höjd. Denna är begrän-

sad i normer och ställs i relation till bredden på 

strängen. För att undvika för hög råge, måste 

strängföljden noga planeras. För hög råge 

skapar en anvisningsverkan vid övergången 

till nästa sträng eller plåten och sprickor kan 

då lätt bildas där.
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ESAB satsar på ett globalt 
nätverk av Process Centres 

ESAB Welding Process Centre i 
Göteborg har hunnit bli tio år gam-
malt. Det var i maj 1997 som det 
första centret invigdes med pom-
pa och ståt vid huvudkontoret i 
Göteborg. Det blev en formidabel 
succé.  Från att ha varit en kom-
binerad utställning och demon-
strationslokal har det under åren 
som gått vuxit i etapper till att 
omfatta ett betydande center för 
utveckling av svetsprocesser, 
kundsupport och en omfattande 
utbildningsverksamhet

Den lyckade utvecklingen i Göteborg 

blev också startskottet för etable-

ringen av ett antal Process Centre 

runt om i världen. Dessa fi nns idag i Tyskland, 

Tjeckien, Ryssland, Spanien, Dubai, Singapore, 

Kina, Brasilien och Frankrike.

Största Process Centret i världen

Det ledande och mest omfattande Process Cen-

tret fi nns i Göteborg. I samband med att huvud-

kontoret fl yttade till nya lokaler i våras, byggdes 

det upp ett helt nytt Process Centre. Här fi nns de 

fl esta av ESABs strömkällor, tillsatsmaterial och 

tillbehör representerade för demonstrationer och 

praktiskt handhavande. Kunder och kursdelta-

gare från hela världen utnyttjar det Process 

Centret har att erbjuda. Här kan man studera och 

jämföra alla förekommande svetsprocesser, från 

manuella till de automatiserade. För närvarande 

fi nns 23 anställda vid Process Centret i Göteborg.

Omfattande utbildningsverksamhet

Process Centret har tagit fasta på att erbjuda 

yrkesmän kvalifi cerad svetsutbildning på ultramo-

derna utrustningar som ESAB marknadsför. Stra-

tegin på Process Centret är att om operatörer som 

handhar ESABs utrustningar får en omfattande 

utbildning, kommer de att lättare kunna bemästra 

svetsprocessen ifråga snabbare och därmed bidra 

till att öka produktiviteten och kvaliteten på sina 

arbeten. Kunden känner därmed trygghet med 

sin leverantör.

Annika Tedeholm och Anders Eriksson är båda aktiva i utvecklingen av Process Centret i Göteborg
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Hej, jag heter Christer Börjesson och arbetar som säljare på Motoman Robotics. 
Efter nästan 30 år inom verkstadsindustrin med inriktning på svets, har jag sam-
lat på mig både kunskap och förståelse för branschen. Nu vill jag hjälpa dig att 
hitta kvalitetshöjande lösningar och utveckla din svetskompetens. 

Ring mig på 0730-798 938 eller besök vår webbsida www.motoman.se så kan 
vi tillsammans se till att du får en ökad svetskapacitet.

Hälsningar
Christer
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Provsvetsning av nya ståltyper och 
tillsatsmaterial

Kunder vänder sig till Process Centret i Göteborg 

för att utföra svetsprover i nya ståltyper de ut-

vecklat. Man utvärderar bland annat slagseghe-

ten på svetsgodset och svetsbarheten av grund-

materialet. Samtidigt vill de förvissa sig om att 

ESAB kan utveckla rätt tillsatsmaterial som är 

anpassat efter kundens behov. ESAB bedriver 

också en omfattande forskning och utveckling 

av nya rörtrådar som provsvetsas kontinuerligt i                  

Process Centre.

Process Centres i nio länder

För närvarande har ESAB etablerat Process 

Centres i nio länder världen över.

Process Centret i Göteborg kommer att bli 

störst inom gruppen och arbeta globalt, de 

andra är lokala och kommer att bli något mindre 

i storlek till en början. Varje land skall anpassa 

nivån på sitt Process Centre till kundbehovet i 

regionen. 

I Dubai till exempel, sker huvuddelen av landets 

svetsproduktion på skeppsvarv, och därmed 

anpassar de sitt Process Centre med aktuell 

utrustning.

Ett nätverk för erfarenhetsutbyte

Man kommer att samla erfarenheter från dessa 

Process Centres och dokumentera nya idéer och 

innovationer. Dessa kommer att fi nnas tillgäng-

liga för alla inom ESAB-koncernen. Detta erfa-

renhetsutbyte är viktigt och skall intensifi eras.

Annika Tedeholm är ansvarig för Process          

Centre i Göteborg och leder utvecklingen av det 

globala nätverket som ska knyta ihop kontak-

terna mellan Process Centret.

Annika säger att kommunikationen måste vara 

lätt och smidig och en väg kan vara att kom-

municera via t. ex. webbkameror. Meningen är 

att man skall kunna samla kunder och visa 

demonstrationer som sker i andra världsdelar 

samt hjälpa andra Process Centres vid process-                  

utveckling. 

Hur kommer framtiden att gestalta sig för 

processcentret, hur skall ni utveckla verksam-

heten?

–  Om vi skall kunna konkurrera med länder som 

exempelvis Kina och Indien, kan vi inte bara 

tillverka och sälja produkter, vi måste skapa 

mervärden. Därför är de tjänster som vi erbjuder 

oerhört viktiga, påpekar Annika Tedeholm.

Vilka tjänster kan ni erbjuda kunderna?

– Man kan säga att vi idag har fem verksamhets-

grenar. 

1. Vi utför provningar för egen del och för våra 

kunder. Kunderna får hjälp med utvärdering av 

svetsmetoder och tillsatsmaterial. Vi hjälper till att 

löser deras problem.

2. Vi besöker kunder och föreslår åtgärder för att 

öka produktiviteten och kvaliteten. Inom detta 

område kommer vi att expandera kraftigt.

3. Vi medverkar till processutveckling i industrier 

och optimerar och förbättrar företagens svets-

produktion.

4. Vi arrangerar seminarier och informerar om 

nya användningsområden inom svets.

5. Vi utbildar. Dels har vi grundkurser och även 

skräddarsyr svetsutbildningar för specifi ka till-

lämpningar i ett företag.

– Dessutom är det nödvändigt att ständigt för-

nyas för att utveckla våra resurser och behålla 

kompetens inom företaget.

Process Centres kommer att expandera 
i fl era länder

Under de närmaste två till tre åren kommer ESAB 

att utöka verksamheten med Process Centres. 

Ett land som bland andra står på tur är Indien, 

som redan har börjat med uppbyggnaden.

Har ni fl er Process Centre som står 
på tur?

– Vi har två Process Centres i Tyskland, varav 

det ena troligtvis kommer att expandera samtidigt 

som centret i Dubai. Av våra fem huvudverksam-

heter är det speciellt två som vi tror kommer att 

utvecklas i en snabbare takt; utbildning samt 

utvärdering och rationalisering av svetsprocesser, 

säger Annika avslutningsvis.

På ESAB Welding Process Centre i Göteborg kan kunderna studera alla förekom-
mande svetsprocesser.
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Valsar i bra skick för 
högtryck i produktionen
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Stålproduktionen går på högvarv hos SSAB 

Tunnplåt i Luleå. Där produceras råstål i form av 

tjocka plattor (så kallade slabs) som sedan skick-

as till systerfabriken i Borlänge för valsning och 

annan bearbetning. Slutprodukterna är millime-

tertjocka råband till en bred tillverkningsindustri.

På senare år har SSAB:s produktion allt mer 

inriktats på olika varianter av höghållfast stål som 

efterfrågas av bland annat fordonsindustrin. 

Mycket tack vare att den exceptionella hållfast-

heten möjliggör tunnare stål och därmed lägre 

vikt.

Höghållfast stål är hårdare än konventionellt 

stål, vilket innebär att valsarna i stränggjuteriets 

två produktionslinjer utsätts för höga tryck. Det-

ta slitage åtgärdas i en station där valsarna på-

svetsas i fl era lager med både olegerat och le-

gerat tillsatsmaterial.

För att säkerställa det ökade behovet av un-

derhåll och få till stånd en mer rationell svetsning 

valde SSAB Tunnplåt att modernisera utrust-

ningen. 

Tidigare användes enbart band vid påsvets-

ningen. En installation av nya svetshuvuden med 

pendlingsdon har gjort det möjligt att använda 

tråd, vilket har resulterat i ett större utbud av 

tillsatsmaterial. 

Som en följd av detta har SSAB sänkt sina 

produktionskostnader.

Svetskontrollenheten PEH är  en annan nyhet.   

Användandet av kontrollenheten gjordes möjligt 

genom uppgradering av existerande strömkällor. 

PEH bidrar till en bättre svetsprocess genom 

dess möjligheter till förinställningar och lagring av 

ett antal set av parametrar.

Moderniseringen gör att SSAB Tunnplåt står 

redo för att hålla valsarna i god kondition och låta 

produktionen gå för högtryck.

Uppgraderingen av strömkällorna gjorde det möjligt att använda
kontrollenheten PEH.

SSAB Tunnplåt producerar årligen drygt 200 miljoner ton råstål. Produkterna är 
11 m långa, 1,8 m breda och 22 cm tjocka plattor - som väger 32 ton.



Personlig skyddsutrustning vid svetsarbete

Ny artikelserie

P E R S O N L I G  S K Y D D S U T R U S T N I N G

Ett fullgott skydd är av största vikt vid allt svets-

arbete. Personer som svetsar skall bära skydds-

kläder och -handskar, lämpliga skor och ansikts-

skydd – gärna kompletterat med friskluftfl äkt 

som reducerar mängden rökgaser med upp 

till 99,8  procent. Dessutom bör svetsaren, där 

så är nödvändigt, också bära hörselskydd och 

skyddshjälm. 

Den personliga skyddsutrustningen skyddar 

svetsaren från faror som svetsloppor, mindre 

stänk från smält metall, snabb kontakt med 

svetslågan, ultraviolett strålning, buller och 

luftburna föroreningar. I samband med att 

ESAB intensifi erar sitt interna hälso-, miljö- och 

säkerhetsarbete publicerar vi artikelserien 

”Personlig skyddsutrustning” för att hjälpa dig 

som arbetsledare och svetsare att säkerställa 

att du har rätt utrustning samt att förstår var-

för den behövs. 

Ögon- och ansiktsskydd 

Den kraftiga uv-strålningen som uppstår vid 

svetsning, svetsloppor och stänk från smält 

metall är skadligt för ögonen. Svetsarens mask, 

med ett mörkt motljusskydd, skyddar ögonen. 

Slipning orsakar kraftfulla och långt hoppande 

svetsloppor. Lämpliga skyddsglasögonen 

skyddar därför ögonen. Det fi nns många olika 

slags skyddsglasögon – glasögonliknande 

eller maskliknande. Glaset bör vara skraptorrt 

eller behandlat mot imbildning. 

Skyddsglaset som används i masken är 

utvalt så att det skall vara behagligt och säkert 

att se på svetsbågen. Om glaset är för mörkt, 

måste svetsaren arbeta för nära svetsbågen. 

Skuggningsgraden för glaset är en funktion av 

svetsprocedur och svetsstyrka. Standarden 

SFS-EN 169 och EN 379 inkluderar en urvals-

tabell för skyddsglas, se bild 1. En grads 

skillnad från det rekommenderade värdet kan 

vara nödvändigt i vissa situationer. Standarden 

SFS-EN 379 ställer upp specifi ka rekommen-

dationer för automatiskt motljusskydd för 

skyddsglas. 

Tillsammans med konventionella svetshjälmar, 

se bild 2-3, som fälls ner när användaren 

böjer sitt huvud, erbjuder marknaden fi lter 

(motljusskydd för svetsning) som automatiskt 

blir mörkare när svetsbågen tänds, se bild 

4-6. Dessa svetshjälmar går ofta under nam-

net ”automatiska hjälmar” eller ”aktiva hjälmar.” 

När strålen är borta, ser svetsaren arbetsob-

jektet tydligt genom det klara glaset. När 

svetsbågen lyser upp, blir fi ltret automatiskt 

mörkare och förvandlas på bråkdelen av en 

sekund till en förvald mörkhet. Den tid det tar 

att ändra från ljust till mörkt är 0,1–1 ms          

(1 ms = 0,001 s) och den tid det tar att 

ändra från mörkt till ljust är 50-500 ms. De 

aktiva hjälmarna använder fl ytande kristaller 

för att reglera mörkhetsgraden. Dessa kristal-

ler kräver en omgivningstemperatur på minst 

-10 °C för att reagera tillräckligt snabbt. Vi 

rekommenderar alltid passiva hjälmar om du 

arbetar under -10 °C. 

Fördelar med aktiva hjälmar:

• anpassar sig automatiskt till svetsbågen

• större precision, klar sikt vid svetsstart.

• ökad produktivitet eftersom hjälmen inte 

behöver fällas upp/ner.

Fördelar med passiva svetshjälmar:

• lägre pris 

• fungerar i alla temperaturer 

• låg vikt 

Det fi nns fl era europeiska standarder för 

skyddsutrustning avsedd för ögon och an-

sikte: SFS-EN 166 (personligt ögonskydd, 

kravspecifi kationer), SFS-EN 169 (personligt 

ögonskydd, fi lter för svetsning och relaterade 

tekniker, överföringskrav och rekommenderad 

användning), SFS-EN 175 (personligt skydd, 

utrustning för ögon och ansikte under svets-

ning) och SFS-EN 379 (personligt ögonskydd, 

Bild 1. Val av svetshjälm (mörkhetsgrad) beroende på svetsmetod

Bild 2. Albatross svetshjälm (konventionell passiv svetshjälm)
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Amperage range
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Under två veckor i september var ESABs demobuss 
på turné i norra Sverige. 

Många deltog i vår populära tävling. Två förstaprisvinnare 
vann var sin OrigoTM Arc 150i. 

Åtta tävlande vann en WeldEasy 9-13 svetshjälm.

OrigoTM Arc 150i vanns av: 
Matti Kiviniemi, Volvo Powertrain i Skövde, 

Per Engfors, Miwana AB i Gällivare

Svetshjälmar gick till: 
Anita Sand, Svets & Maskin i Askersund

Leif Malmberg, Malmberg Bygg o Smide i Stockholm
Roger Johansson, IVAB i Piteå

Lennart Johansson, Outokumpu Prefab i Avesta
Peter Larsson, Vrena Mekaniska i Bettna

Peter Grahn, PeterGrahn Svets i Eskilstuna
Thomas Larsson, Lilja skolan i Vännäs

Thomas Nyberg, Truck & Maskin AB/Kalmar i Örnsköldsvik

Demobussturnén 2007 

Bild 6. WeldEasy 9-13
(aktiv svetshjälm)

Bild 3. Euromask svetshjälm 
(passiv svetshjälm med slipvisir)

Bild 4. Eye-Tech (aktiv svetshjälm för svetsare med höga krav)

Bild 5. Eye-Tech II (aktiv svetshjälm med senaste teknologin) 

automatiskt svetsfi lter). Alla ESAB-svetshjälmar på den svenska 

marknaden är CE-godkända enligt ovanstående standarder. 

ESABs svetshjälmar

ESAB erbjuder ett av marknadens bredaste sortiment av svetshjäl-

mar. I sortimentet ingår allt från klassiska passiva hjälmar till mo-

derna aktiva – med den senaste teknologin. Möjligheter fi nns att 

kundanpassa hjälmarna efter behov med vårt stora tillbehörssortiment. 

ESAB erbju- der även ett brett sortiment av olika svetsglasögon och 

-visir. Kontakta ESABs närmaste återförsäljare för att prova vilken 

produkt som bäst passar dina behov. 




