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Pasvetsning/Hardpasvetsning

Skélen att utfora en pasvetsning kan vara flera. Oftast handlar det om hardpésvets-
ning, men manga ganger ar det friga om att ersitta forslitet material. Vi delar in pa-
svetsningarna i pabyggnadslager och slitlager.



Pabyggnadslager

Valet av tillsatsmaterialet bestims dels av grund-
materialet, dels av vad avsikten med pabyggnads-
lagret dr.

Mestadels dr det fordelaktigt att anvédnda ett art-
eget tillsatsmaterial 1 pabyggnadslagren. I olege-
rade och laglegerade stél stéller detta séllan till
problem. Om problem uppstér dr det i stéllet
oftast i form av vétesprickor. Losningen &r da for-
varmning och forhdjd arbetstemperatur. Ladmp-
liga forvarmnings/arbetstemperaturer hamtas till
exempel ur stalkatalogdelen i ESABs handbok.

Tillsatsmaterial for olika grundmaterial

Om forhdjd arbetstemperatur av praktiska eller
andra skl inte &r mojlig kan problemet kringgas
genom anvindning av 6verlegerat helaustenitiskt
tillsatsmaterial. Man bor d& vara medveten om
att den typen av tillsatsmaterial kan ge upphov
till ateruppsmaéltningssprickor. Behover repara-
tionen upprepas maste man alltsa forsékra sig om
att tidigare lager av austenitiskt tillsatsmaterial 4r
helt avldgsnat innan svetsningen pabdrjas.




Pabyggnadslager som buffertlager

Slagpakdnda detaljer kan goras mer slagtiliga
genom att man under slitlagret lagger ett lager
av mer elastiskt material. Har véljs da ett over-
legerat helaustenitiskt tillsatsmaterial.

Slitlager

Valet av tillsatsmaterialet véljs med hansyn till
pakénningen och typen av slitage. Olika typer av
pakanningar kan vara:

+ Abrasion eller slipande nétning
+ Adhesiv ndtning

+ Korrosion

» Slag

* Virme

Kombinationer av mekanismerna
ar ocksé vanliga, till exempel:

 Abrasion/korrosion
e Abrasion/virme
+ Abrasion/slag

Hardsvetsgods

Metaller i forening med kol kan bilda sa kallade
karbider. Karbiderna dr som regel mycket harda.
Storlek och hérdhet varierar mellan olika typer av
karbider. Den hardaste karbidtypen &r Ti/Nb-kar-
bider som har hardhetsvarden pa 2800-3500 HV.
Jarnkarbid har hardhetsvérden pa ca 1000 HV.

Ju storre andel karbid desto hardare blir svets-
godset. Tyvirr innebédr okad hardhet som regel
ocksa okad sprodhet. For slagpékénda detaljer
ar det darfor vanligtvis inte fordelaktigt att vilja
hardast ténkbara tillsatsmaterial eftersom det
kommer att slas i bitar och snabbt nétas bort.

De vanligaste karbidsystemen bygger pa
varierande halter och blandningsforhallande av
krom och kol. Genom att variera forhéllandet
krom och kol kan hardheten styras i intervallet
35-60 HRC.

Andra system kan bygga pd mangan, molyb-
den, wolfram eller kobolt.

Storsta sortimentet hirdsvetselektroder finner
man bland de belagda elektroderna, men det finns
dven ett stort urval rortrddar. Homogentradarna

De olika typerna av pakdnning stéller helt skilda
krav pa tillsatsmaterialet. Vid ett slipande slitage
utan tryck eller slag, till exempel. rinnande sand,
anvinds med fordel ett s& hart material som moj-
ligt. Vid slagpakénning till exempel slagor i skrot-
pressar och sopkomprimeringsmaskiner méaste en
del av hardheten “offras” till forman for ett segare
material som inte spricker eller krossas.

Vid valet av tillsatsmaterial maste man alltsa ta
hénsyn till f6ljande:

* Arten av grundmaterial
* Typ av pakénning
+ Onskad/méjlig hardhet

har ett mer begrinsat omrade.

Det fortjénar att papekas att flertalet av de
belagda elektroderna fér sin hérdhet genom
inlegering av holjekomponenterna nir dessa
smalter i ljusbagen. Detta innebér att man inte
kan knacka holjet av kdrntraden och anvénda den
som tillsats vid TIG-svetsning.

Rortradar for hardsvetsning kan vara antingen
sjdlvskyddade eller gasskyddade. Nackdelen med
sjdlvskyddade &r kraftig rokutveckling och rela-
tivt 1ag produktivitet, da ju en del utrymmet tas
i ansprak av desoxidationsmedel och gasbildare.
Fordelen &r att man slipper gasflaska och att
en sjilvskyddad rortrad &r relativt okénslig for
vider och vind. De gasskyddade & andra sidan
lampar sig daligt for utomhusbruk.

Pasvetsning/Hardpasvetsning med UP anvénds
i stor utstrickning for svetsning av valsar. Till-
satsmaterialen kan da utgéras av séval rortrad
som homogentrad. Band foérekommer ocksa i
varierande bredder. Produktiviteten &r helt dver-
lagsen andra metoder.
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Notning

Notning innebér gradvis avverkning av material
fran en yta. Avverkningen kan vara av tva olika
typer, adhesiv eller abrasiv ndtning.

Adhesiv nétning uppstar nér tva ytor under ro6-
relse befinner sig i kontakt med varandra under
sd hogt tryck att sm& mikroskopiska kallsvetsar
bildas mellan ytorna. Nér ytorna ror sig i forhél-
lande till varandra slits dessa sma kallsvetsar
upp men inte nédvandigtvis i den ursprungliga
skiljelinjen utan material avverkas gradvis fran
ytorna.

Adhesiv ndtning atgdrdas som regel genom att
skilja ytorna at, till exempel genom smdrjning
eller genom att arbeta med ytfinheten hos de tva
ytorna.

Abrasion utan tryck

Har véljer man ett sa hart material som mojligt.
Svetsgodset utgdrs av legeringstyper rika pa
karbider. Om grundmaterialet &r sprickkénsligt
buttras ytan med Overlegerat austenitiskt till-
satsmaterial som dr mera duktilt dn ferristiska
tillsatsmaterial och ddrmed inte innebér sa hoga
svetsegenspanningar i grundmaterialet. Hérd-

Kromrika tillsatsmaterial

Belagda elektroder
OK 83.50

OK 83.65

OK 84.78

Rértradar

OK Tubrodur 14.70
OK Tubrodur 15.52
Homogentradar

OK Autrod 13.91

Dessa svetsgods kan svetsas mot grund-
materialet direkt, men &r detta sprickkéns-
ligt kan ett buttringslager med austenitiskt
overlegerat material goras. Svetsgodset &r
en blandning mellan grundmaterial och
tillsatsmaterial, darfor kan inte full hardhet
forsta lagret garanteras med denna typ av
tillsatsmaterial vare sig man svetsar mot
buttringslager eller e;j.

Inom gruppen abrasiv nétning samlar man spéan-
avverkande notning, slipande avverkan och ero-
sion.

Abrasion kan uppstd under olika betingelser,
till exempel:

* Abrasion utan tryck

+ Abrasion under tryck

+ Abrasion under hdg temperatur

» Abrasion/korrosion

* Abrasion slag

* Abrasiv ndtning kan minskas
genom till exempel pasvetsning.

svetsen gors sedan pa enklaste sdtt. Om det abra-
siva mediet kan utnyttjas som slitskydd bor man
anvinda sig av den mojligheten. Det kan ga till
sa att svetsstringarna laggs med ndgot mellan-
rum och/eller i rutmonster sa att det ndtande ma-
terialet lagger sig 1 dessa utrymmen och dérmed
bidrar till 6kad livsldngd.

Martensitiska tillsatsmaterial

Belagda elektroder
OK 84.84
Rortradar

OK Tubrodur 15.80

Denna typ av tillsatsmaterial ger liten hérd-
het om det svetsas mot legerat (exempelvis
austenitiska rostfria stal). I olegerat och
laglegerat material ger det full hardhet fran
forsta strang. Tillsatsmaterialet ar extremt
motstandskraftigt i cement, sand, grus och
dylikt.



Abrasion under tryck

Nér trycket okar, okar risken att pésvetsgod-
set ska krossas. Ju hardare svetsgodset ar desto
sprodare dr det som regel med atféljande risk for
sprickor och brott. Tillvigagangssittet vid svets-
ningen ir detsamma som for slitage utan tryck,
men valet av tillsatsmaterial begrinsas négot.

Tillsatsmaterial lampliga
vid lag temperatur

Belagda elektroder
OK 86.28

OK 84.52

OK 84.58

OK 84.78

Rortradar

OK Tubrodur 15.60
OK Tubrodur 14.70
Homogentradar

OK Autrod 13.91

Abrasion under hég temperatur

Slitaget 6kar med 6kad temperatur da materialet
forlorar sin hallfasthet och hardhet. Dessutom
okar oxidationen och oxidationsprodukterna fal-
ler efterhand av, materialet ’skalar”. Det kan allt-
s vara svért att astadkomma ett svetsgods som
ar extremt hart samtidigt som det dr varmt. Oftast
far man darfor tdnka sig en kompromiss dér oxi-
dationsbestiandigheten kommer i forsta rummet.

Tillsatsmaterial lampliga vid
hog temperatur

Belagda elektroder
OK 84.78

OK 85.58

OK 85.65

Vid svarare fall
OK 92.35
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Abrasion i kombination med korrosion

Har far man ténka sig ett tillsatsmaterial som
dels skall téla abrasion, men dér korrosionen kan
utgora det storsta slitaget. Materialet bor alltsa
bli sa rostfritt som mojligt. Krom ger god séker-
het mot korrosion och eftersom flertalet hard-
svetsgods bygger pa kromlegeringar ar det inte
alltfor svart att hitta lampliga kombinationer.

Abrasion i kombination med slag

Med 6kad slagpakanning okar risken for sprickor
och brott. Ett mer duktilt tillsatsmaterial maste
viljas.

Korrosion

For att minska korrosion kan pésvetsning goras
med ett rostfritt tillsatsmaterial.

Vad man behdver tinka pa &r grundmaterialets
legeringstyp och hur mycket grundmaterialet
spader ut tillsatsmaterialet. Processparametrar
och strangf6ljd bor anpassas sa att utspadningen
blir sa liten som mojligt och olegerade och lag-
legerade grundmaterial méste som regel svetsas
med relativt hogt legerat tillsatsmaterial for att
trots utspddning fa ett svetsgods med gott kor-
rosionsmotstand. Onskas en kombination av
hog héardhet och gott korrosionsmotsténd &r ett
lampligt tillsatsmaterial OK 84.78. Hoglegerade
rostfria tillsatsmaterial réknas upp nedan. Som
alternativ till hoglegerade rostfria tillsatsmate-
rial finns nickelbasmaterial som har goda korro-
sionsegenskaper och bra virmebestandighet.
Nickel dr dyrt varfor materialen inte alltid kan
viljas 1 forsta rummet av ekonomiska skél.

Tillsatsmaterial

Belagda elektroder
OK 84.78

OK 84.52

Roértradar

OK Tubrodur 15.65
OK Tubrodur 15.73
OK Tubrodur 15.72
OK Tubrodur 15.79
Homogentrad

OK Autrod 13.91

Tillsatsmaterial

Belagda elektroder
OK 84.52

OK 86.28

Rortradar

OK Tubrodur 15.65
OK Tubrodur 15.52
OK Tubrodur 15.50
OK Tubrodur 15.60

Tillsatsmaterial

Belagda elektroder
OK 67.45

OK 67.52

OK 67.62

OK 67.70

OK 67.71

OK 68.81

OK 68.82
Rortradar

OK Tubrod 14.71
PZ 6470

Belagda elektroder
OK Autrod 16.95



Slag

Vid ren slagpékénning blir karbidrika tillsats-
material oftast odugliga eftersom de krossas
och fragmenteras av denna bearbetning. Istéllet
far man ténka sig ett duktilt tillsatsmaterial som
hardnar efter kallbearbetning.

Austenitiska tillsatsmaterial har den hér egen-
skapen. De &r av typen rostfria austenitiska stél
eller austenitiska manganstal.

Tillvdgagangssatt

Tillsatsmaterialen i den austenitiska rostfria
gruppen ovan far sin hérdhet genom kallbear-
betning. Hardheten kan efter kallbearbetningen
uppga till >40 HRC.

Kallbearbetningen kan uppnas pé olika sétt.
Antingen later man den process som bearbetar
detaljen, dvs slagpékdnningen, ge hardheten
eller s& far detaljen bearbetas med exempelvis
purrning innan den anvéndes.

Saval uppbyggnadslager som slitlager gors
med OK 67.45 (eller motsvarande rortrad/solid-

Tillsatsmaterial

Austenitisk 6verlegerad rostfri
Belagda elektroder

OK 67.45

Rortradar

OK Tubrod 14.71

PZ 6470

Homogentrad

OK Autrod 16.95

Austenitisk mangan
Belagda elektroder

OK 86.28

Rértradar

OK Tubrodur 15.60
OK Tubrodur 15.65

trad). Det austenitiska mangantillsatsmaterialet
kan behandlas pa samma sétt men hér star dven
ett alternativ till buds. Vissa tillsatsfabrikanter
brukar tillhandahalla en specialelektrod till hogt
pris vilken pé toppen av det austenitiska mangan-
tillsatsmaterialet ger full hardhet fran borjan. Var
specialelektrod for dndamaélet heter OK 48.00.
Tricket ar att kolet i OK 48.00 tar upp mangan
och bildar mangankarbider.

Onskas okad hardhet kan istillet ett lager
OK 84.78 laggas.
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No6tning metall mot metall (adhesiv n6tning)

Har ar forutsdttningarna lite olika. Sker nétning-
en pa grund av “rullande” objekt, till exempel
stalhjul, eller &r den skavande till exempel glid-
ytor.

Har vi slitage p&4 grund av rullande notning
maste vi tinka oss ett hdrdhetsforhallande som ar
sa lika 1 bada materialen som mojligt for att mi-
nimera det totala slitaget. | ESABs elektrodhand-
bok finns angivet vilken hardhet man kan férvan-
ta sig av de olika tillsatsmaterialen. Oftast nér det
géller metall mot metall dr det olika olegerade
eller laglegerade stal inblandade. Exempel pa
tillsatsmaterial med mattliga héardhetstal &r
OK 83.28 och OK Tubrodur 15.43.

Glidytor vill man snarast ha lag friktion i.
Lampligatillsatsmaterial &r: OK 68.81, 0K 68.82.
och OK Autrod 312.

Egenskaper hos tillsatsmaterial av typen dverle-
gerade austenitiska rostfria stal:

1.Svetsgodset har goda héllfasthetsegenskaper.
Uppblandningen frén det olegerade eller lag-
legerade grundmaterialet ger inga ogynnsamma
strukturer ur korrosions- eller hallfasthetssyn-
punkt. Det eliminerar risken for vétesprickor
genom att austenit 10ser vite. Austeniten dr okéans-
lig for vite. (Ferritiska svetsgods tillater vétet
att ga ut i HAZ dér det tillsammans med sproda
strukturer och spanningar utloser sprickor.)

2. Austenitiska svetsgods kallbearbetningshard-
nar, det vill sdga ju mer man bearbetar dem desto
hardare blir de, upp till >40 HRC.

Tillsatsmaterial

OK 67.45

OK Tubrod 14.71
PZ 6470

OK Autrod 16.95
OK Autrod 312
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