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Standiga férbéattringar
— for er skull

Valkommen till ett nytt, valmatat nummer av ESAB Nytt. Det verkar som
om svensk tillverkningsindustri fortfarande visar sin styrka, vilket ar mycket
gladjande. Jag hoppas innerligt det haller i sig ett tag till.

| tider d& inte kapaciteten racker till kan det vara bra att veta att en av
vara barande delar i affarsidén ar att hjalpa vara kunder att forbattra kon-
kurrenskraften genom 6kad produktivitet. Tva viktiga enheter i detta arbete
ar Process Centre i Goteborg och Demo Centre i Laxa. Pa dessa platser
kan vi praktiskt visa hur du kan utveckla just dina applikationer eller svets-
processer. Vi har under det gangna aret genomfort ett antal foretagsforvary
men ocksa storre uppgraderingar av egna fabriker. Allt for att kunna mota
det 6kande behovet ur s&vél kvalitativa som kvantitativa aspekter fran svets-
ande kunder runt om i varlden.

Ett exempel pa detta &r ESAB i Perstorp som med hjélp av lang erfaren-
het och hog teknisk kompetens erbjuder en genomgéaende jamn och hog
kvalitet pa produkterna: elektroder. Att vi har en av vérldens ledande och
mest moderna elektrodfabriker i Sverige ar en viktig tillgang. Inte séllan far
vi forfragningar fran kunder om studiebesok for att se hur man tillverkar
elektroder. Inte langt fran Perstorp ligger Malmo dér Kockums Industrier
haller till. Ett foretag som har fatt ett rejalt uppsving, mycket tack vare
miljdt&nkande kunder som upptackt férdelarna med jarnvagstransporter.
Kockums Industrier ar ett bra exempel pa en trogen ESAB-kund som
uppskattar partnerskapet med oss och var kunniga och flexibla support.

Ytterligare ett lastips: pa sidan 18 finns en artikel om 6gonskydd och
hjaimar. Det &r det forsta avsnittet i var nya artikelserie "Personlig skydds-
utrustning”. Ett omrade som uppmarksammas mer och mer och dar vi kan
erbjuda ett brett sortiment av funktionella och, framfér allt, viktiga produkter.

Jag onskar er alla en trevlig l1&sning!

Sten Wallin
Forsaliningschef
ESAB Sverige AB
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"Det ar ingen slump att
vi har bra produkter”

ESAB i Perstorp &r en av varldens
ledande tillverkare av elektroder
som anvands fér krdvande svets-
ning i en méngd olika industrier.
Produktionen genomsyras av
kvalitetstdnkande i hela produk-
tionskedjan - fran ingdende ma-
terial till fardiga produkter.

| skénska Perstorp tillverkar ESAB omkring 1 000
olika typer av elektroder for svetsning i bade
olegerat och rostfritt material. Cirka 500 av elek-
troderna finns vanligtvis i lager, resten gors pa
bestélining.

ESAB levererar till hela varlden. Huvuddelen gér
inom Europa, men en betydande del exporteras
aven till Asien och Mellandstern.

Hur ser behovet ut p4 marknaden?

— Vi ser en tydlig 6kning i framfor allt Ryssland.
Aven Asien och Mellandstern kar, berattar
fabrikschefen Anders Erlandsson.

Fabriken har i dag omkring 140 anstallda och
kor i stort sett treskift i hela produktionen, som ar
uppdelad enligt foljiande: en avdelning for pulver-
hantering, sex produktionslinjer for karntrad,
4 linjer for elektroder och fyra linjer f6r emballering.

Tillverkningen boérjar med att pulver, mineraler
och metaller blandas.

— Det &r extremt viktigt att det blir ratt fran borjan.
Darfor anvander vi oss av en valkontrollerad pro-
cess dér en dator utifrdn olika recept noggrant
vager upp och blandar 10-20 bestandsdelar,
séger Anders Erlandsson.

Pulvermixen blandas med bindemedlet vatten-
glas, vilket resulterar i en vatblandning. Denna
blandning pressas sedan under hogt tryck runt
en kérntrad. Darefter vantar en torkprocess for att

harda elektroden och sakerstélla ratt fuktighet i
holjet.

— | alla steg i produktionen tas prov och vi testar
allt fran ingéende pulver till fardiga produkter i vart
laboratorium. Till exempel tar vi ett antal elektro-
der fran varje tillverkningsbatch for att svetsa och
analysera resultatet. Vi kollar da hur elektroden
fungerar och hur kemin i svetsfogen ser ut. Det
ar en otroligt viktig kontroll.

Emballering &r en till synes inte s& komplicerad
men ack sa viktig process, fortsatter Anders
Erlandsson.

— Det &r viktigt att elektroderna skyddas frén
bade mekanisk paverkan och fukt. Man kan for-
stora en produkt genom att packa den fel.

Jamfort med andra fabriker i varlden & ESABs
anldggning i Perstorp mycket automatiserad.
Erlandsson och hans medarbetare stravar nu
efter att identifiera mojligheter till fler effektivise-
ringar. Till exempel hur man kan utnyttja tiden
bé&ttre genom att standardisera omstéliningar av
maskiner. En atgard som i sin tur kan bidra till att
korta leveranstiderna.

ESAB i Perstorp tillhdr, enligt Anders Erlandssson,
de ledande tillverkarna av elektroder i variden. Det
ar fa som kan erbjuda ett sa brett sortiment av
elektroder — som tack vare noggranna kontroller
haller en genomgéende jamn, hdg kvalitet.

— Det &r ingen slump att vi har bra produkter.
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Glodhet marknad for

anpassade

jarnvagsvagnar

Platsen ar Kockums Industrier i Malmé. Har svetsas precist skurna platdetaljer ihop till kundspecifika jarnvagsvagnar.

For fem ar sedan omsatte
Kockums Industrier 32 miljoner
kronor. Nasta ar beraknas den
siffran vara uppe i 400 miljoner.
Orderbdckerna med befintlig be-
manning ar fulltecknade fram till
2010. Nyrekrytering av ytterli-
gare 20-30 platslagare/montorer
pagar. Och fler kunder star pa ko
for att bestélla anpassade gods-
vagnar for jarnvégstransporter.

— Vi ar en bransch som verkligen ligger i tiden,
konstaterar Bjorn Widell, vd fér Kockums
Industrier.

Det finns flera skél till detta. Dels ar snittaldern
mer an 28 ar p& godsvagnar runt om i Europa.
Dels har det alltmer utbredda miljtankandet
bidragit till att manga upptackt férdelarna med
jarnvagstransporter.

Bjorn Widell har varit Kockums trogen sedan
han 1966 borjade som platslagarlarling pa
varvet. 2001 kdpte han Kockums Industrier
tillsammans med kompanjonerna Karl-Gustav
Andersson, Peter Linde och Evert Wijkander.

Sedan dess har efterfrdgan pa jarnvags-
vagnar fullkomligt exploderat.

- Var stora utmaning &r inte att bearbeta
marknaden. Den &r i det ndrmaste obegransad.
Istallet handlar det om hur vi ska f& tag pa
kompetent personal. Vi &r i dag 85 personer.
Framdéver behdver vi anstélla ytterligare 30
medarbetare — helst inom ett halvar, konstate-
rar Bjorn Widell.

Kockums Industrier huserar p& en 20.000
kvadratmeter stor yta i de lokaler dar det tidi-
gare fanns civil fartygsproduktion. Tillverk-
ningen av godsvagnar &r den enda verksamhet



som finns kvar av det som Frans Henrik
Kockum grundade 1859.

Aktiv samarbetspartner

Produktionen ar svetsintensiv. Platdetaljer, som
skars med yttersta precision och darefter
bockas, svetsas ihop bade manuellt och med
robotar. ESAB, som var en betydande leveran-
t6r under varvsepoken, har fortsatt att vara en
aktiv samarbetspartner pa Kockums Industrier.
Foretaget har genom aren levererat bland annat
en plasmaskarmaskin, lagesstallare, svetsut-
rustningar samt en ansenlig mangd tillsatsma-
terial (framst rortrad).

Nyligen genomforde ESAB ocksé en omfat-
tande produktivitetsanalys som ska hjalpa
Kockums att ytterligare 6ka effektiviteten och
sakerstalla kvaliteten.

Bjorn Widell betonar att Kockums varde-
satter langa relationer med alla samarbets-
partners och att lagarbetet ar viktigt.

— For mig som varit p& Kockums lange har
ESAB alltid varit en bra partner, s&ger han.

Produktionsingenjor Hakan Sahlin tillagger:

— ESAB ger oss support hela tiden, vilket
kénns bra. Dessutom far vi ta del av utveck-
lingen p& ESAB.

Europas bredaste produktportfélj
Produktionen pa Kockums Industrier ar i dag
indelad i tre linjer. Den stérsta ordern &r pa 750
malmvagnar till LKAB i Kiruna. Kontraktet ar
vért en miljard kronor. P& de andra tva linjerna
tillverkas jarnvagnar for post- respektive for-
donstransporter.

Kockums bygger inga standardvagnar utan
analyserar varje kunds behov utifran ett heli-

kaffegradde och agg.

kopterperspektiv: hur jobbar féretaget med sina
transporter, vad kan utvecklas for att hélla
(och i basta fall korta) leveranstider och sam-
tidigt minimera skadat gods. En viktig aspekt
ar att minska stillestandstider.

Parallellt med produktionen av godsvagnar
jobbar Kockums Industrier med olika utveck-
lingsprojekt inom godstransporter.

— Vi har Europas bredaste vagnportfdlj med
ett 30-tal koncept i dag, havdar Bjorn Widell.

Intermodal teknik &r en viktig del i utveck-
lingen av nya vagnkoncept. Att till exempel
hitta I6sningar for snabb och enkel forflyttning
av gods mellan jarnvagsvagnar och lastbil.
| vinter testkdrs en ny véaxelflaksvagn som
mojliggdr pé- och avlastning utan varken ter-
minaler eller kranar. Allt som behdvs &r stickspar
lite varstans i landet.

Koépte SwedMaint i somras

Som alternativ till de klassiska manuella skjut-
dorrarna har Kockums ocksé utvecklat helau-
tomatiska dorrar som dppnas vertikalt. Vagnar
med den sortens dorrar anvands av SCA. Och
for posttransporter har man tagit fram en vagn
som klarar hastigheter upp till 160 kilometer i
timmen. Bara for att ndmna tva andra utveck-
lingsprojekt.

| somras kopte Kockums Industrier det stat-
liga underhallsbolaget SwedMaint som servar
65 procent av alla godsvagnar i Sverige.

Ett strategiskt forvarv och viktigt led i Kockums
fortldpande arbetet med att skapa forutsatt-
ningar for att halla jarnvagstransporter igang
— 24 timmar om dygnet, sju dagar i veckan.
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Efter robotsvetsning féljer ofta
manuell svetsning...

... for att astadkomma helt
perfekta fogar.

Terjes goda tips till julbordet

7

Julsenap i mikron 2. Hall ver tlen sa att den lagom tacker kryddorna och lat

5 msk Colmans senapspulver, 2 dl strosocker, 2 msk koka till den néstan kokat in.

potatismjol, 2 dl kaffegradde, 1 agg 3. Hall i brénnvinet.

1. Blanda senapspulver, socker och potatismjol i en 4, Satt till 1 eller 1 1/2 dl strésocker, allt efter tycke och smak.

rund glasform som far plats i mikron. Ror ner 5. Lat gloggen bl riktigt varm, men den far absolut inte koka.
Locket méste sluta tatt.

2. Varm i mikron pa hogsta effekt i omgangar om 30
sekunder. Rér mellan varven och kér tills senapen har
tjocknat till konsistens som dpplemos. Den far inte koka.

3. Ror om déa och d& medan senapen svalnar och héll
sedan i val rengjorda glasburkar. Férvaras i kylen.

Mustig specialglégg

0,75 I brannvin, 1,5 dI konjak, 3,3 dl &I, 2 fikon, 3 katrin-

plommon, 1,5 dl russin, 1,5 dl mandel, 1 pomeransskal,

8 cm kanelstang, 4 kardemummakarnor, 1 kryddnejlika,

1,5 dl strésocker

1. Lagg fikon, katrinplommon, russin, mandel, pomerans-
skal, kanel, kardemumma och nejlika i en kastrull.

6. Varm en stekpanna. Lagg i ett par msk strosocker. Skaka
ut sockret i pannan och bryn tills ytterkanterna bérjat stelna
och anta en vacker brun féarg. Observera att strosockret
absolut inte far bréannas vid.

7. Hall ner det brynta sockret samt konjaken.

8. Tand en tandsticka, Iyft pa locket och "brénn av” gléggen
négra sekunder. LAgg sedan pa locket igen.

Gloggen bor sedan helst sta dver natten och dra i krydd-
satsen. ta sedan upp russin och mandel och spara som
tilltugg. Fikonen och katrinplommonen &r ocksa goda

att tugga. Gloggen smakar bast varm, men kan med fordel
aven njutas kall, t ex som snaps till maten.
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"En Kinder-Overraskning for
den platbearbetande industrin”

Es#viar —

£ 11

H
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Ulf Sandstrom, vd Permanova, Tomas Andersson, férsaljningschef ESAB Cutting, Sverige och Magnus Andersson,

forsaljningsingenjor ESAB.

Ulf Sandstrém, vd fér PERMA-
NOVA Lasersystem ab, har glim-
teni 6gat nar han beskriver den
nya kombinationsmaskinen f6-
retaget har byggt at en kund i
Lettland. Genom att maskinen
ar utrustad med tre processer
— laser for att svetsa och skéra
samt plasma for att skéra lite
groévre gods — kan képaren vélja
den mest kostnadseffektiva me-
toden for varje given tillampning.
Permanova kopte skarmaskin,
styrning och plasmadel fran sam-
arbetspartnern ESAB.

— Det var ingen slump att det blev ESAB, vi har
samarbetat flera ar nar det galler laser-hybrid-
teknik, det vill séga laser kombination med MIG,
beréattar UIf.

Permanova har utrustat en standardmaskin
med laser, dar stralen éverfors via optiska fiorer
till verktyg som skar och svetsar. Man har ockséa
utvecklat ny programvara for styrning och éver-
vakning. Sjélva skarmaskinen, styrsystemet och
plasmadelen har kopts frdn ESAB, som dess-
utom levererar en svetskran och rullbockar med
en kapacitet pa tio ton till samma kund i ett paral-
lelit projekt.

— Skéarning &r normalt sett den stora biten, men
mojligheten att svetsa ger en mycket allsidig
maskin som klarar ménga olika uppgifter. Darmed
kan ett enskilt foretag kapa at sig en stérre del

av foradlingskedjan, samtidigt som de totala
kostnaderna blir Iagre, s&ger Magnus Andersson,
forséliningsingenjor pa ESAB Automation och
den som fran borjan var drivande frdn Perma-
novas sida.

Ratt process till ratt applikation

— Det géller att valja ratt process vid varje givet
tillifélle for att kunna optimera kostnaderna, fort-
satter UIf.

— Laser skar béast och snabbast i lite tunnare
material, medan plasma ar béattre 1ampat fér
grévre dimensioner. Att vélja ratt skarprocess
handlar om att hitta ratt avwagning mellan skar-
hastighet och precision. En hég skarhastighet
inneb&r mindre varmepéaverkan och darmed
mindre deformationer.



— Overlappssvetsning av tunnplét gérs med
fordel med laser. Eftersom svetshastigheten &ar
relativt hog samtidigt som fogen &r av samma
storleksordning som materialtjockleken, blir de
termiska deformationerna mycket sma.

Svetshastigheten &r tva meter per minut vid
en till tre millimeters tjocklek och skarhastig-
heten mellan tva och fem meter per minut vid
jamférbara dimensioner.

Fran telekom till plat

Fiberlasertekniken tog fart for tre-fyra &r sedan
nér tillverkaren lanserade lasrar pa flera kilowatt.
Man har lyckats uppné dessa hoga effekter
genom att parallellkoppla flera sma fiberlaser-
moduler av samma typ som anvands i telekom-
munikationsbranschen. P& kdpet har man fatt
lasrar med mycket hog stralkvalitet och verk-
ningsgrad — 30 procent. Det skall jamféras med
de tva-tre procent som géllde for nagra &r se-
dan.

Man kan vélja att integrera andra typer av
moderna fiberkopplade laserkéllor, som till
exempel disklasrar, till maskinen.

Fiberdiametern for moderna laserkallor ligger
i storleksordningen 50-200 pm, for en uteffekt
pa upp till 10 kKW. Det innebér att man normalt
arbetar med en fokusflack pa 50-600 pm,
beroende péa applikation.

Permanova

Permanova levererar kompletta anlaggningar
med egenutvecklade optikhuvuden. Foretaget
har 25 anstallda och har funnits i drygt 20 ar i
lite olika &garkonstellationer. De fyra nuvarande
majoritetsdgarna kdpte ut bolaget frdn Spectra
Physics vid millennieskiftet. Teamster, ett Go-
teborgsbaserat foretag som sysslar med indu-
striautomation, &ger en minoritetspost.

Kundsegment

Kunden i Lettland tillverkar kylaggregat och
varmevaxlare for industri- och transportforetag.
Fran de forsta kontakterna pa en massa i Riga
till leverans tog det nastan tva ar. Eftersom
projektet delvis finansierades med EU-pengar,
drojde det ett ar innan finansieringen gavs
klartecken.

Permanova har haft en stor tyngdpunkt inom
bilbranschen, men vander sig idag allt mer mot
medelstora foretag inom den platbearbetande
industrin.

Hittills har 140-150 anlaggningar levererats
till ett varde av mellan en och tio miljoner kronor
styck. Den aktuella maskinen blir en referens-
maskin vid framtida férsaljning. Enligt vad som
ar kant, saknar konkurrenterna motsvarande
[6sningar.

ESAB-NYTT NR 195 2007 9

Till héger Permanovas egenutvecklade optikhuvud till fiberlasern pa 2 kW.
Svetshastigheten ar 2 meter per minut vid 1-3 millimeters tjocklek.

Lasern ar en fiberlaser med 2 kW uteffekt. Tva fibrer pa 100 respektive
200 pm ar kopplade till lasern. Lasern svetsar 6verlappsfogar, dar den
6vre platen ar 0,6 eller 0,8 mm och den undre 2,0 mm. Penetrationsdjupet
ar 1,5 mm, eftersom kunden kraver minsta méjliga varmepaverkan pa
baksidan. Laserverktyget skéar upp till 6 mm tjockt gods och plasma-
skarbrannaren upp till 25 mm. Platarna som maskinen hanterar ar

av rostfritt 314-stal med dimensioner pa upp till tva ganger sex meter.



10 ESAB-NYTT NR 195 2007

Defekter | svetsforband

| denna artikel redogors for hur ett
antal vanliga defekter kan uppsta i
ett svetsférband och hur de skall
atgardas. De flesta defekter kan
hanfdras till felaktigt svetsférfa-
rande eller felaktigt val av tillsats-
material.

Figur 1. 2.5X férstoring.

Tvarsnitt av pulverbagsvets. Den 6vre
strangen innehaller talrika maskgangar,
som en féljd av 6verskott av gas.

Artikeln behandlar defekter som kan upp-
komma i olegerade och laglegerade stal.
Vissa defekter kan ocksa upptrada i andra
material, sdsom rostfria material och alumini-
umlegeringar. Dessa material kan emellertid
dessutom vara kansliga pa andra sétt, varfor
man inte okritiskt kan anvénda de forfaringssatt
som beskrivs i artikeln.

Defekter som behandlas &r:

— Porer

— Andkratersprickor

— Bindfel

— Slagginneslutningar

— Smaéltdiken

— Rotfel

— Olika typer av sprickor

Porer

Porer uppstar genom den gas som alltid finns
i svetssmaltan. Porer ar av tva huvudtyper.

1. sféariska som orsakas av att gas helt enkelt
inte hinner diffundera ut innan sméltan stelnar
och sténgs inne i svetsgodset.

2. langstrackta som gér upp till ytan och som
tillvaxer mellan dendriter ( tillvaxande stel-
nande korn ) med samma hastighet som
stelnings-fronten. Denna typ av porer brukar
kallas maskgangar. Ett typiskt exempel pé hur
de kan se ut visas i figur 1. De gaser som

vanligen medverkar till porbildning &ar vate
(hydrogen), kvave (nitrogen) och koldioxid.
Hydrogen kommer in i svetsgodset antingen
fran fukt i tilsatsmaterialet eller fran fororenade
fogytor. | séllsynta fall kan det &ven komma in
via skyddsgas. Det finns alltid kvarvarande fukt
i tillsatsmaterialet fran tillverkningsprocessen.
Nutida tillverkningsprocesser sékerstaller myck-
et 1&g utgangsfukt i produktion och denna
fukthalt &ar for lag for att ge porer. Om man
forvarar tillsatsmaterial pa ett olampligt satt, kan
emellertid fukthalten 6ka och slutligen bli s& hog
att det finns risk for porbildning. Det &r darfor
viktigt att folja tillverkarens rekommendationer
om forvaring av tillsatsmaterial eller féreskrivna
regler in svetsprocedurer. Féroreningar pa
fogytor som kan orsaka porer &r t.ex. rester av
skyddsfarg, oljor, smuts, rost och liknande. Det
ar darfor synnerligen viktigt att rengéra fogytor
noggrant.

Nitrogen kommer in i svetsgodset och bidrar
till porbildning genom intrang fran den omgi-
vande luften till f6lid av bristande gasskydd.
Gasskyddet kan stéras vid t.ex. svetsning med
l&ng ljusbage eller med for hog framforings-
hastighet, men ocksé av yttre faktorer som
t.ex. drag. Kénsligheten &r storst vid svetsning
med basiska elektroder.

Koldioxid kan bidra till porbildning vid svets-
ning i material som inte &r desoxiderat (tatat).
Eftersom manga tillsatsmaterial har hog kisel-
halt och kisel ar ett grundémne, som gérna
forenar sig med syre och bildar en fast féren-
ing, vilken &r ofarlig ur porositetssynvinkel kan
problem anda ofta ga att undvika.

Startporer

Startporer kan férekomma vid svetsning med
basiska handsvetselektroder. Orsaken till
dessa &r inte helt klarlagd men beror med stor
sannolikhet pé otillréckligt gasskydd vid start-
ogonblicket. Denna typ av porer ar dock
mycket latta att atgarda. Det &r bara att fora
tillbaka elektroden Over tandstallet ett kort
ogonblick.

Porer vid gasmetallbagsvetsning

Vid gasmetallbagsvetsning kan porer ofta
orsakas av felaktigt instéllt gasflode av skydds-
gasen.

Bade for lagt och for hogt gasflode kan
orsaka porer. For lagt gasflode ger luften
majlighet att komma in i svetsgodset. Vid for
hogt gasfléde blir strdmningen turbulent,
vilket minskar effekten av skyddsgasen.

Turbulent gasfode kan ocksé orsakas av
storningar i gasmunstycket, t.ex. genom fast-
sittande sprut, vilket maste tas bort. Aven
pistollutningen paverkar gasskyddet. Speciellt
vid fransvetsning maste man vara mycket
observant, sa att inte pistolen lutar s& mycket
att gasen "bléser bort” frdn smaltan. Vid svets-
ning av stal marker man inte av att man haft
for stor pistollutning férrdn man upptéacker att
det bildats porer. Vid svetsning av aluminium
méarks det lattare, eftersom den oxid som
bildas i de otillrackligt skyddade omradena
stor svetsningen kraftigt.

Ytterligare en faktor kan ndmnas i samband
med gasmetallodgsvetsning. Vid svetsning i
plét, dar fogen framstalls genomiuftplasmaskér-
ning, finns klar risk for porbildning. Denna
orsakas av hog nitrogenhalt, som i sin tur
kommer fran ett mycket tunt skikt pa fogytan.
Genom att skérningen har skett i luft utan
skyddsgas, har kvavet i luften kunnat tranga
in i ytskiktet. Ytskiktet skall darfor aviagsnas
genom slipning.

i\tgérder

Atgérder mot porer &r, nér det géller svetsning

med belagda elektroder:

e Torka om elektroder enligt tillverkarens
foreskrifter eller anvand nya elektroder i
obrutna férpackningar, garna vacuumfor-
packningar.

 Rengdr ytorna noggrant. Aven konden-
serad fukt behover torkas bort. Varm t.ex.
fogytorna med en gasbrannare.

® Svetsa med kort ljusbage.

* Minska framférningshastigheten.

¢ Vid gasmetallbagsvetsning géller samma
som ovan betraffande rengdring av
fogytor. Dessutom skall man kontrollera
gasfldde och pistollutning.

Andkratersprickor

En kraterspricka utgar fran den kavitet, som
uppstér pa grund av brist pa smalta, nar
svetsgodset stelnar efter felaktigt avslutad
svetsning. Pa grund av den spanningskon-
centration som uppstar i kaviteten och i kom-
bination med brist pa smalta uppstar lattstel-
ningssprickor i kavitetens botten. For att
undvika att en kavitet bildas maste mer svets-
gods tillféras. Man gdr detta genom att vid
avslutningen av svetsningen fora elektroden
tilbaka Gver kratern och pa sa satt fylla upp
och kompensera for att svetsgodset krymper
nér det stelnar.



All sprickbildning méaste betraktas som all-
varliga fel i ett svetsférband. Andkratrar mas-
te ocksé anses som en allvarlig defekt, eftersom
sprickor sa ofta utgar fran dessa.

Figur 2. 12X férstoring.
Exempel pa bindfel (markerade med pil).
Under bindfelet finns dessutom ett rotfel.

Atgard
Ljusbagen far ej brytas direkt utan skall ater-
foras in Gver andkratern, varefter den bryts.

Bindfel

Med bindfel avses har aven smaltfel och flyt-
fel. Bindfel innebér att svetsgodset inte smalts
samman med grundmaterialet eller underlig-
gande strangar vid flerstrangsforband. Detta
ar naturligtvis ett allvarligt fel, eftersom den
effektiva lastbarande ytan minskar minskar i
konstruktionen.

Smaltfel orsakas av att man inte tillfort till-
racklig varme for att smalta upp det material
man svetsar pa (se figur 2). De vanligaste
felen ar att man har for lag svetsstrom eller
for hog framforingshastighet. Elektrodlut-
ningen har ocksa stor betydelse. Elektroden
maéste riktas s att bagen har mojlighet att
smalta upp grundmaterialet. Man maste vara
speciellt observant pa detta om man svetsar
ihop féremal med olika godstjocklekar, efter-
som dessa kommer att ha olika kylande
egenskaper.

Figur 3. 2X forstoring.

Flytfel vid gasmetallbagsvetsning vid
fransvets. Flytfelen &r markerade med
pilar.

Figur 4. 2X forstoring.

Samma svets som i Figur 3. men nu sedd
underifran, latt slipad. Flytfelen framtrader
klart.

En tumregel vid svetsning med belagda
elektroder &r att elektroden alltid skall "bottna”
dvs. man skall valja elektroddiameter sa att
hela elektrodéandan kan stickas ned i botten
pé fogen. Det kan vara nddvandigt att slipa
upp radien i botten pa fogen sé att elektroden
bottnar.

Flytfel &r bindfel som uppkommit genom att
slagg, gasbildning och dylikt férhindrar sam-
manflytningen. Detta intraffar nar sméaltan
rinner fore ljusbégen. Smaltan lagger sig da
under ljusbégen och hindrar intrdngning i
grundmaterialet. Risken for detta svetsfel ar

Figur. 5.

Definition av pistollage vid roterande
arbetstycken. Vinkeln B varierar pa
svetsstrom och framféringshastighet.

storst vid gasmetallbagsvetsning och med
pistolen lutad frdn den fardiga svetsen, dvs.
vid frénsvetsning. Figurerna 3 och 4 visar
exempel pa detta.

Flytfel intraffar d& och da vid gasmetallbag-
svetsning pé roterande arbetsstycken, infasta
i vriddon. Svetslaget &r beroende av svetsstrom
och framféringshastighet (se figur 5)

For lag framforingshastighet vid gasmetall-
bagsvetsning kan ocksa fororsaka detta. Vid
svetsning vertikalt nedat kan man ocksa,
oavsett svetsmetod, fa flytfel. Man méste alltid
strava efter att lagga tunna strangar.
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Bindfel kan ocksa vara svara att upptacka
vid réntgenundersokning av svetsforband. Man
kan férbattra chansen att upptéacka bindfel
genom att lata rontgenstralningen ga parallellt
med smaltgransen. Bindfel kan ocksé upp-
tédckas om man gor transversella dragprov.

Atgérder

Det géller att ha ratt svetshastighet. For Iag
hastighet ger for stor smalta, fér hdg hastighet
ger for 1&g varmetillfdrsel. Elektrodlutningen
méste hallas under noggrann uppsikt, s att
tillracklig véarme tillférs bada sidorna i fogen.
Fransvetsning bor undvikas i tiocka material.
Anvand motsvetsning i stéllet!

Figur 6. 7X forstoring.
Slaggrander orsakade av smaltdiken.

Slagginneslutningar

Slagginneslutningar innebar att delar av tack-
slaggen "frusit inne” i metallsmaltan. Det kan
ockséa forekomma att delar av holjet pa en
elektrod faller osmélt ner i smaltan och blir
kvar dar. Detta kan vara fallet vid svetsning
med hoglegerade elektroder. Dar amnen med
hoég smaltpunkt kan fdrekomma i holjet. Med
elektroder for olegerade stél ar risken for
detta mycket liten.

For att undvika slagginneslutningar méaste
man slagga av stréngarna noggrant. Om det
ar svart att fa bort slaggen med slagghacka
far man slipa. Slaggréander uppstar genom att
slaggfyllda smaltdiken inte smalter upp vid
Oversvetsning. Risken for detta &r stor nar
hojden pa ragen &r for stor (konvex rage), sa
att vecken blir for djupa. Exempel visas i figur 6.

Vid gasmetallbégsvetsning bildas "6ar” av
oxider pa svetsens yta (se figur 7). Omfatt-
ningen av dessa far avgéra om man masta
slipa eller inte fére dversvetsning for att und-
vika slagginneslutningar.

Omfattningen &r ofta ett resultat av svetsa-
rens kunnande. Vid ytbehandling kan dessa
oxid- och silikatdar orsaka problem och bor
dé& avlagsnas gen om slipning.

11
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Figur. 7. M 430/3 12X férstoring.
Oxid pa ytan av svets utférd med
gasmetallbagsvetsning.

Omfattningen &r ofta ett resultat av svetsarens
kunnande. Vid ytbehandling kan dessa oxid-
och silikatbar orsaka problem och bor da
avlagsnas gen om slipning.

Atgérder
Noggrann avslaggning, eventuellt med slipning.
Kontrollera svetsparametrar, sa att det inte
bildas fickor vid kanterna. Om det finns en
svetsprocedur, sa folj den noggrant. For att
minska mangden slagg pa svetsytan skall
gasmunstycket hallas rent, sa att turbulens i
skyddsgasen undviks.

Smaltdiken och rotfel &r sannolikt de farli-
gaste defekterna i ett svetsforband, eftersom

e

Figur 8. 140X férstoring.
Utmattningsspricka i ett svetsférband,
orsakat av smaltdike.

utmattningssprickor lattast startar i dessa
defekter (figur 8). Utmattningssprickor kan
uppkomma i alla konstruktioner som utsétts
for varierande belastningar.

Smaltdiken

Smaltdiken bildas nar man anvander for hdg
svetsstrom, for lang liusbage eller felaktig
elektrodféring. Det kan till exempel ske néar
man vid svetsning av stdende kélfogar forso-
ker uppna for stort a-méatt med bara en
stréang.

Vid svetsning i stumfog maste pendling ut-
féras med omsorg sa att man fyller ut i kan-
terna ordentligt. Man bdr dréja ett dgonblick
med elektroden vid kanterna for att saker-
stélla utfylinaden. Inuti svetsen stannar ofta
slagg kvar i smaéltdiken, vilket visar sig pa en
rontgenfilm som slagginneslutningar.

Figur 9. 2.1X férstoring.

Bakkanten pa platen har ej smalts upp,
dvs. man har fatt ett rotfel. Rotfelet har
sedan orsakat en stelningspricka.

Vid gasmetallbagsvetsning ar det sarskilt
balansen mellan bagspanning och strém-
styrka, som éar viktig, for hdg bagspanning i
forhallande till stromstyrka kan ge smalt-
diken.

Atgarder

Justera svetsparametrar och elektrodféring
sa att smaltdiken ej uppstar. Om man far
sméltdiken, maste man atgérda dessa innan
konstruktionen tas i drift. Det kan man géra
t.ex. genom slipning, férutsatt att man inte
slipar ner for mycket av platen. Alternativt kan
man TIG-behandla svetsen, dvs. med TIG-
utrustning smélta ner omradet kring smaltdi-
ket, varvid dvergangen fran svetsgods till plat
blir felfri. Vid vissa kansliga applikationer
foreskrivs TIG-behandling som en sdkerhets-
atgard.

Rotfel

Rotfel ar helt enkelt bristande genomsvetsning
(dvs. att bakkanten pé platen inte har smélts
upp, figur 9), smaltfel eller slagg i roten. Se
aven figur 2.

Orsaken att rotfel uppstéar kan till exempel
vara att man anvander for grov elektrod for
fogtypen, sa att denna inte kan foras ned till-
rackligt djupt i fogen, for liten spaltdppning
eller for stor ratkant. Vidare kan framf6rings-
hastigheten vara for hog eller svetsstrommen
for 1ag. Vid svetsar i V-fog syns i allménhet ett
rot fel om det inte dolts med en bakstrang. Vid
tvasidessvetsning ligger felet dolt inuti svetsen,
men framtrader pé en rontgenfiim som rander.
Det ar ocksa viktigt att man vid stopp, t.ex.
for elektrodbyte, slipar upp tillrackligt, sa att
man kan kommer &t att svetsa igenom med
den nya elektroden.

i\tgérder

Rotfel &r i huvudsak ett svetsarfel. Svetsaren
skall vara noga med att valja lampliga svets-
parametrar och kontrollera att elektroden kan
bottna i fogen. Om rotfel konstateras &r det
viktigt att det avidgsnas t.ex. genom slipning
eller uppmejsling.

Andra typer av defekter

Det finns en hel rad olika typer av sprickor, som
kan uppsta under svetsning, bade i svetsgod-
set och i den varmepaverkade zonen (HAZ) i
grundmaterialet. Har kommer endast de tva
vanligaste spricktyperna att kort berdras.

e

Figur 10. 2X férstoring.
Stelningsspricka i kélsvets.

Stelningssprickor

Stelningssprickor &r en typ av varmsprickor.
Dessa uppstar i almanhet i centrum av svets-
godset och orsakas av att stelningsfronterna
som véxer frén fogkanterna och in mot svetsens
centrum inte formar att forenas. Detta kan ha
flera orsaker. Hoga halter av féroreningsdmnen
sasom svavel och fosfor ar en orsak. Olamp-
ligt bredd/djup-forhallande hos intrangnings-
profilen, fér snabb framféringshastighet eller
for stor rotspalt &r andra orsaker. Betraffande



Figur 11. 1.5X forstoring. Stelningsspricka
i ensides pulverbagsvets.

bredd/djup-forhallandet bor det vara 1,5/1.
Bredden péa svetsen maste absolut vara storre
an djupet.

Figurerna 10 — 12 visar exempel pa stelnings-
sprickor i olika applikationer. Gemensamt for
alla tre ar ett felaktigt bredd/djup-forhallande.

Till varmsprickor kan ocksa hanféras séadana
sprickor som orsakas av ateruppsmaltning av
sma omréden dér inhomogenitet i den kemiska
sammanséttningen har orsakat lokalt 1ag smait-
temperatur (segringar och lagsmaltande faser).
Dessa sprickor kan finnas bade i platen och i
svetsgodset (figur 13). Bendmningen fér denna
typ av spricka &r ateruppsmaltningsspricka.
Vanligare &r att man anvander den engelska
termen "liquation cracking”.

i\tgérd

Atgérd mot stelningssprickor ar att se till att
tillsatsmaterialet och grundmaterialet innehal-
ler s& laga fororeningshalter som maojligt. Man
kan ocksa minska riskerna for stelningsprick-
or genom att minska spanningarna dver svet-
sen. Vidare skall man se till att alla spalter ar
s& sma som majligt och att ratt bredd/djup-
forhallande rader.

Hydrogensprickor

Hydrogensprickor &r ett annat, ganska vanligt
férekommande problem.Hydrogensprickor kan
forekomma bade i svetsgods och HAZ (figur
14). Sprickorna orsakas av en kombination av

véate, oldamplig (hard) struktur i materialet och
spanningar.
Véte kan, som tidigare namnts, tillféras an-
tingen genom tillsatsmaterialet eller fukt och
fororeningar pa fogytorna. Huruvida en olamp-
lig struktur uppkommer beror pa tva faktorer:
e Den kemiska sammansattningen i mate-
rialet (som avgor vilken "hardbarhet”
materialet har).

e Hur snabb avsvalningen ar efter
svetsningen.

Figur 12. 3X forstoring.
Gasmetallbagsvets med rotfel utskuren
ur ett svetsférband.

Man bor se till att ett material med sé bra
svetsbarhet som majligt anvands. Avsvalnings-
forloppet bestédms av svetsproceduren, framst
varmetillforsel och graden av férvarmning.
Metoder for att berékna lamplig forvarmnings-
temperatur beskrivs i SS-EN 1011.2.

Atgérd

Félj rekommendationer for férvarmning av
stalet. Anvand endast torra elektroder. Av-
lagsna alla fororeningar fran fogytorna.

www.regula.se

0511-34 79 95

Har du kontroll pa ditt svetsarbete?
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Figur 13. 280X férstoring.
Varmsprickor i plat strax intill smaltgrans,
fororsakat av lagsmaltande faser.

Figur 14. 500X forstoring.
Hydrogensprickor orsakade av vate,
martensitisk struktur och spénningar.

Avslutningsvis en viktig faktor som bér hallas
under noggrann uppsikt, namligen svetsra-
gens (och rotsvulstens) héjd. Denna &r begran-
sad i normer och stalls i relation till bredden pa
strangen. For att undvika for hog rage, maste
strangféljden noga planeras. For hog rage
skapar en anvisningsverkan vid évergangen
till n&sta strang eller platen och sprickor kan
da I&tt bildas dar.
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ESAB satsar pa ett globalt
natverk av Process Centres

-
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Annika Tedeholm och Anders Eriksson &r bada aktiva i utvecklingen av Process Centret i Goteborg

ESAB Welding Process Centre i
Goteborg har hunnit bli tio &r gam-
malt. Det var i maj 1997 som det
forsta centret invigdes med pom-
pa och stat vid huvudkontoret i
Goteborg. Det blev en formidabel
succé. Fran att ha varit en kom-
binerad utstallning och demon-
strationslokal har det under &ren
som gatt vuxit i etapper till att
omfatta ett betydande center for
utveckling av svetsprocesser,
kundsupport och en omfattande
utbildningsverksamhet

en lyckade utvecklingen i Géteborg
blev ocksé startskottet for etable-
ringen av ett antal Process Centre
runt om i varlden. Dessa finns idag i Tyskland,
Tjeckien, Ryssland, Spanien, Dubai, Singapore,
Kina, Brasilien och Frankrike.

Storsta Process Centret i varlden

Det ledande och mest omfattande Process Cen-
tret finns i Géteborg. | samband med att huvud-
kontoret flyttade till nya lokaler i véras, byggdes
det upp ett helt nytt Process Centre. Har finns de
flesta av ESABs stromkallor, tillsatsmaterial och
tillbehdr representerade fér demonstrationer och
praktiskt handhavande. Kunder och kursdelta-
gare fran hela véarlden utnyttjar det Process

Centret har att erbjuda. Har kan man studera och
jamfora alla forekommande svetsprocesser, fran
manuella till de automatiserade. Fér narvarande
finns 23 anstallda vid Process Centret i Goteborg.

Omfattande utbildningsverksamhet
Process Centret har tagit fasta pa att erbjuda
yrkesman kvalificerad svetsutbildning pa ultramo-
derna utrustningar som ESAB marknadsfér. Stra-
tegin pa Process Centret &r att om operatorer som
handhar ESABs utrustningar far en omfattande
utbildning, kommer de att lattare kunna bemastra
svetsprocessen ifraga snabbare och darmed bidra
till att Oka produktiviteten och kvaliteten pa sina
arbeten. Kunden kénner darmed trygghet med
sin leverantdr.



Provsvetsning av nya staltyper och
tillsatsmaterial

Kunder véander sig till Process Centret i Géteborg
for att utfora svetsprover i nya stéltyper de ut-
vecklat. Man utvarderar bland annat slagseghe-
ten pa svetsgodset och svetsbarheten av grund-
materialet. Samtidigt vill de forvissa sig om att
ESAB kan utveckla ratt tillsatsmaterial som ar
anpassat efter kundens behov. ESAB bedriver
ocksé en omfattande forskning och utveckling
av nya rortradar som provsvetsas kontinuerligt i
Process Centre.

Process Centres i nio lander
For nérvarande har ESAB etablerat Process
Centres i nio lander varlden dver.

Process Centret i Goteborg kommer att bli
stérst inom gruppen och arbeta globalt, de
andra &r lokala och kommer att bli nAgot mindre
i storlek till en boérjan. Varje land skall anpassa
nivan pa sitt Process Centre till kundbehovet i
regionen.

| Dubai till exempel, sker huvuddelen av landets
svetsproduktion pé skeppsvarv, och darmed
anpassar de sitt Process Centre med aktuell
utrustning.

Ett nétverk for erfarenhetsutbyte

Man kommer att samla erfarenheter fran dessa
Process Centres och dokumentera nya idéer och
innovationer. Dessa kommer att finnas tillgang-
liga for alla inom ESAB-koncernen. Detta erfa-
renhetsutbyte &r viktigt och skall intensifieras.

Annika Tedeholm &r ansvarig for Process
Centre i Goteborg och leder utvecklingen av det
globala n&tverket som ska knyta ihop kontak-
terna mellan Process Centret.

Annika sager att kommunikationen méste vara
l&tt och smidig och en vag kan vara att kom-
municera via t. ex. webbkameror. Meningen ar
att man skall kunna samla kunder och visa
demonstrationer som sker i andra véarldsdelar
samt hjalpa andra Process Centres vid process-

utveckling.

<
<
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Pa ESAB Welding Process Centre i Goteborg kan kunderna studera alla férekom-
mande svetsprocesser.

Hur kommer framtiden att gestalta sig for

processcentret, hur skall ni utveckla verksam-
heten?
— Om vi skall kunna konkurrera med lander som
exempelvis Kina och Indien, kan vi inte bara
tillverka och sélja produkter, vi maste skapa
mervarden. Darfor ar de tjanster som vi erbjuder
oerhort viktiga, papekar Annika Tedeholm.

Vilka tjanster kan ni erbjuda kunderna?
—Man kan s&ga att vi idag har fem verksamhets-
grenar.

1. Vi utfor provningar for egen del och for vara
kunder. Kunderna far hjélp med utvardering av
svetsmetoder och tillsatsmaterial. Vi hjalper till att
|6ser deras problem.

2. Vibesoker kunder och foreslar atgarder for att
Oka produktiviteten och kvaliteten. Inom detta
omréade kommer vi att expandera kraftigt.

3. Vimedverkar till processutveckling i industrier
och optimerar och férbattrar foretagens svets-
produktion.

4. Vi arrangerar seminarier och informerar om
nya anvandningsomraden inom svets.

5. Vi utbildar. Dels har vi grundkurser och &ven
skraddarsyr svetsutbildningar for specifika till-
l&mpningar i ett foretag.

— Dessutom &r det nddvandigt att standigt for-
nyas for att utveckla vara resurser och behalla
kompetens inom foretaget.

Process Centres kommer att expandera
i flera lander

Under de ndrmaste tva till tre &ren kommer ESAB
att utdka verksamheten med Process Centres.
Ett land som bland andra star pé tur &r Indien,
som redan har boérjat med uppbyggnaden.

Har ni fler Process Centre som star
pa tur?

— Vi har tva Process Centres i Tyskland, varav
det ena troligtvis kommer att expandera samtidigt
som centret i Dubai. Av vara fem huvudverksam-
heter &r det speciellt tva som vi tror kommer att
utvecklas i en snabbare takt; utbildning samt
utvardering och rationalisering av svetsprocesser,
sager Annika avslutningsvis.

\AINRDIVNe] N DIN SVETSKAPACITET?

Hej, jag heter Christer Borjesson och arbetar som saljare pa Motoman Robotics.
Efter nastan 30 ar inom verkstadsindustrin med inriktning pa svets, har jag sam-
lat pa mig bade kunskap och forstaelse for branschen. Nu vill jag hjalpa dig att
hitta kvalitetshojande I6sningar och utveckla din svetskompetens.

Hélsningar
Christer

Ring mig pa 0730-798 938 eller besok var webbsida www.motoman.se sa kan
vi tillsammans se till att du far en 6kad svetskapacitet.

% MOTOMAN

A YASKAWA COMPANY




Valsar | bra skick for
hogtryck | produktionen




Stélproduktionen géar p& hogvarv hos SSAB
Tunnplat i Luled. Dar produceras rastal i form av
tjocka plattor (sa kallade slabs) som sedan skick-
as till systerfabriken i Borlange for valsning och
annan bearbetning. Slutprodukterna ar millime-
tertjocka réband till en bred tillverkningsindustri.

P& senare ar har SSAB:s produktion allt mer
inriktats pa olika varianter av hoghéallfast stal som
efterfragas av bland annat fordonsindustrin.
Mycket tack vare att den exceptionella hallfast-
heten majliggor tunnare stél och darmed lagre
vikt.

Hoghallfast stal ar hardare an konventionellt
stél, vilket innebar att valsarna i stranggjuteriets
tva produktionslinjer utsétts for hdga tryck. Det-
ta slitage atgardas i en station dar valsarna pa-
svetsas i flera lager med béde olegerat och le-
gerat tillsatsmaterial.

For att sakerstélla det 6kade behovet av un-
derhall och fa till stind en mer rationell svetsning
valde SSAB Tunnplét att modernisera utrust-
ningen.

Tidigare anvéndes enbart band vid péasvets-
ningen. En installation av nya svetshuvuden med
pendlingsdon har gjort det mgjligt att anvanda
trad, vilket har resulterat i ett storre utbud av
tillsatsmaterial.

Som en folid av detta har SSAB sénkt sina
produktionskostnader.

Svetskontrollenheten PEH &r en annan nyhet.
Anvandandet av kontrollenheten gjordes majligt
genom uppgradering av existerande stromkallor.
PEH bidrar till en battre svetsprocess genom
dess mojligheter till férinstéaliningar och lagring av
ett antal set av parametrar.

Moderniseringen gor att SSAB Tunnplat star
redo for att halla valsarna i god kondition och lata
produktionen ga for hdgtryck.
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Uppgraderingen av strémkallorna gjorde det méjligt att anvanda
kontrollenheten PEH.
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SSAB Tunnplat producerar arligen drygt 200 miljoner ton rastal. Produkterna ar
11 m langa, 1,8 m breda och 22 cm tjocka plattor - som vager 32 ton.

Outokumpu Stainless

Outokumpu PSC Nordic, Box 902, 693 29 DEGERFORS, Tel. 0586-477 00, Fax. 0586-477 90

PSC Nordic - Nordens ledande plate service center

Skraddarsydda losningar i rostfritt
Specialkvaliteter 264 SMO /904 L /253 MA / Duplex m.fl.

Vatten- och plasmaskarning
Langder upp till 13000 mm. Tjocklekar upp till 100 mm.

Bockning

Léngder upp till 13000 mm.
Presskraft upp till 2300 ton.
Fogberedning

www.outokumpu.com/pscn
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Ny artikelserie

PERSONLIG SKYDDSUTRUSTNING

Personlig skyddsutrustning vid svetsarbete

Ett fullgott skydd ar av stérsta vikt vid allt svets-
arbete. Personer som svetsar skall béara skydds-
kldder och -handskar, lampliga skor och ansikts-
skydd — garna kompletterat med friskluftflakt
som reducerar mangden rokgaser med upp
1ill 99,8 procent. Dessutom bér svetsaren, dar
sé &r nédvandigt, ocksa béra horselskydd och
skyddshjalm.

Den personliga skyddsutrustningen skyddar
svetsaren fran faror som svetsloppor, mindre
stank fran smalt metall, snabb kontakt med
svetslagan, ultraviolett straining, buller och
luftburna féroreningar. | samband med att
ESAB intensifierar sitt interna hadlso-, miljé- och
sékerhetsarbete publicerar vi artikelserien
"Personlig skyddsutrustning” fér att hjélpa dig
som arbetsledare och svetsare att sdkerstélla
att du har ratt utrustning samt att forstar var-
for den behdvs.

Ogon- och ansiktsskydd

Den kraftiga uv-strélningen som uppstar vid
svetsning, svetsloppor och stank fran smalt
metall &r skadligt for dgonen. Svetsarens mask,
med ett morkt motljusskydd, skyddar dgonen.
Slipning orsakar kraftfulla och langt hoppande
svetsloppor. Lampliga skyddsglaségonen
skyddar darfor dgonen. Det finns manga olika
slags skyddsglaségon — glasdgonliknande
eller maskliknande. Glaset bér vara skraptorrt
eller behandlat mot imbildning.

Skyddsglaset som anvands i masken &ar
utvalt s& att det skall vara behagligt och sakert
att se pa svetsbagen. Om glaset ar for morkt,
maste svetsaren arbeta for néra svetsbagen.
Skuggningsgraden for glaset ar en funktion av
svetsprocedur och svetsstyrka. Standarden
SFS-EN 169 och EN 379 inkluderar en urvals-
tabell for skyddsglas, se bild 1. En grads
skillnad fran det rekommenderade vardet kan
vara nbdvandigt i vissa situationer. Standarden
SFS-EN 379 stéller upp specifika rekommen-
dationer f&r automatiskt motljusskydd for
skyddsglas.

Tillsammans med konventionella svetshjaimar,
se bild 2-3, som félls ner nar anvandaren
bojer sitt huvud, erbjuder marknaden filter
(motljusskydd fér svetsning) som automatiskt
blir mérkare nar svetsbagen téands, se bild
4-6. Dessa svetshjélmar gar ofta under nam-
net "automatiska hjalmar” eller "aktiva hjalmar.”
Nér strélen &r borta, ser svetsaren arbetsob-
jektet tydligt genom det klara glaset. Nar

[Amperage range

[ 15 6 [ 10 | 15 | 30 | 40 | 60 | 70 | 100 | 125 | 150 | 175 | 200 | 225 | 250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 500 | 600 |

MMA 8 9 10 11 12 13 12
Eye-Tech 9-13
Eye-Tech 10-12
MAG 8 9 10 11 12 13
Eye-Tech 9-13
Eie-Tech 10-12
TIG 8 9 10 11 12 13
Eye-Tech 9-13
[ Eye-Tech 10-12 ]
[MIG heavy metals 9 10 11 12 13 14
Eye-Tech 9-13
Eie:recn 10-12
MIG light metals 9 10 11 12 13 12
Stainless, Al
Eye-Tech 9-13
Eye-Tech 10-12
Plasma cuttin; 9 [ 10 [ 11 12 13
Eye-Tech 9-13
Micro plasma welding 7 5 6 7 B 9 10 11 12
Eye-Tech 9-13
[Amperage range 151 6 ] 10 [ 15 ] 30 | 40 | 60 | 70 | 100 | 125 | 150 | 175 | 200 | 225 | 250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 500 | 600 ]

Bild 1. Val av svetshjalm (mérkhetsgrad) beroende pa svetsmetod

Bild 2. Albatross svetshjalm (konventionell passiv svetshjalm)

svetsbéagen lyser upp, blir filtret automatiskt
morkare och forvandlas péa brékdelen av en
sekund till en férvald mérkhet. Den tid det tar
att andra fran ljust till morkt ar 0,1-1 ms
(1 ms = 0,001 s) och den tid det tar att
andra fran morkt till ljust & 50-500 ms. De
aktiva hjalmarna anvander flytande kristaller
for att reglera moérkhetsgraden. Dessa kristal-
ler kréver en omgivningstemperatur pa minst
-10 °C for att reagera tillrackligt snabbt. Vi
rekommenderar alltid passiva hjalmar om du
arbetar under -10 °C.

Férdelar med aktiva hjalmar:
e anpassar sig automatiskt till svetsbagen
e stdrre precision, klar sikt vid svetsstart.

e Okad produktivitet eftersom hjalmen inte
behdver fallas upp/ner.

Fordelar med passiva svetshjalmar:

e |agre pris

e fungerar i alla temperaturer

® 1&g vikt

Det finns flera europeiska standarder for
skyddsutrustning avsedd for 6gon och an-
sikte: SFS-EN 166 (personligt 6gonskydd,
kravspecifikationer), SFS-EN 169 (personligt
ogonskydd, filter for svetsning och relaterade
tekniker, Gverféringskrav och rekommenderad
anvandning), SFS-EN 175 (personligt skydd,
utrustning fér dgon och ansikte under svets-
ning) och SFS-EN 379 (personligt dgonskydd,
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Bild 3. Euromask svetshjalm Bild 6. WeldEasy 9-13
(passiv svetshjalm med slipvisir)  (aktiv svetshjalm)

automatiskt svetsfilter). Alla ESAB-svetshjaimar pa den svenska
marknaden &r CE-godkanda enligt ovanstaende standarder.

ESABSs svetshjalmar

ESAB erbjuder ett av marknadens bredaste sortiment av svetshjal-
mar. | sortimentet ingér allt fran klassiska passiva hjalmar till mo-
derna aktiva — med den senaste teknologin. Mgjligheter finns att
kundanpassa hjaimarna efter behov med vért stora tilloentrssortiment.
ESAB erbju- der &ven ett brett sortiment av olika svetsglasdégon och
-visir. Kontakta ESABs néarmaste aterforséljare for att prova vilken
produkt som béast passar dina behov.

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

%{,m

Industriugnar

VI tliverkar wgnar il kenkurrenskrattigs priser
i var egan warkstad,

Temperaturer, dimensiener agh
reg lerfautomation

Demobussturnén 2007 alltcriigt &nskemél

Under tva veckor i september var ESABs demobuss
pa turné i norra Sverige.
Manga deltog i var populara tavling. Tva forstaprisvinnare
vann var sin Origo™ Arc 150i.
Atta taviande vann en WeldEasy 9-13 svetshjaim.

Origo™ Arc 150i vanns av:
Matti Kiviniemi, Volvo Powertrain i Skévde,
Per Engfors, Miwana AB i Géllivare

Svetshjélmar gick till:
Anita Sand, Svets & Maskin i Askersund
Leif Malmberg, Malmberg Bygg o Smide i Stockholm
Roger Johansson, IVAB i Pited
Lennart Johansson, Outokumpu Prefab i Avesta
Peter Larsson, Vrena Mekaniska i Bettna
Peter Grahn, PeterGrahn Svets i Eskilstuna
Thomas Larsson, Lilja skolan i Vannas
Thomas Nyberg, Truck & Maskin AB/Kalmar i Ornskéldsvik







