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Inledning

Pulverbdgsvetsning har anvants framgéngs-
rikt i svetsverkstider for grov svetsning se-
dan manga 4r. Man har dar framst utnyttjat
metodens héga produktivitet med héga in-
svetstal (kg svetsgods/tim bdgtid) och fatt
en god miljé pa képet. Den goda ekonomin
har oftast utnyttjats vid grovre dimensioner
men pa senare tid har det visat sig att
pulverbagsvetsningen kunnat anvindas
aven vid godstjocklekar under 5 mm, under
vissa betingelser ner till 1,5 mm!

For att underlitta spridningen av denna
miljovinliga svetsmetod innehller skriften
kompletta svetsdata over mer dn 90 svets-
procedurer fér godstjocklekar mellan 1,5
och 20 mm med majoriteten liggande om-
kring 510 mm. Dessa ska kunna tjina
som hjilp vid inférandet av pulverbigsvets-
ning och dessutom kunna ge nya tips om
limpliga metodiker.




En jamforelse med manuell metall-
bagsvetsning med belagda elektroder,
MIG/MAG-svetsning med tridelektroder
samt rorelektrodsvetsning visar att pulver-
bagsvetsningen val kan jamféras ur sdvil
miljo, ekonomi som kvalitetssynpunkt.

Belagda elektroder
Rok, stralning och ljudnivs forbittras kraf-
tigt di svetsning med belagda elektroder
ersitts med pulverbigsvetsning. En viss
damning frin pulvret brukar kunna atgir-
das genom limplig utrustning for pulver-
uppsugning.

Ekonomin férbittras normalt med meto-
dens kombination av hég produktivitet,
kraftig intringning som medfor liten fog-
volym samt mekanisering. Pulverbigsvets-
ning forutsitter ndgon form av rotstod i V-
fog i form av kopparskena, keramikunder-
ligg eller annan rotstring. Vid X-fogar
krivs att spalten 4r mindre 4n 0,5 mm.

Kvaliteten hos den utférda pulver-
bagsvetsen ir i allminhet hog i jamforelse
med svets frin belagda elektroder. Pulver-
bagsvetsningen ir helt sprutfri och ger vid
limpliga svetsdata en mycket slat svets med
goda virden pa slagsegheten i svetsgodset.
Hir gilier att dessa egenskaper péverkas av
handsvetselektrodens hojdsammansittning
respektive det anvinda svetspulvret.

Generellt giller att en vil utférd pulver-
bagsvets ger en vackrare svets an motsva-
rande handsvetselektrod.

Gasmetallbdgsvetsning — MIG/MAG
Gasmetallbigsvetsning ar en svetsmetod
som okar kraftigt. En dverging frin svets-
ning med belagda elektroder till MIG/
MAG minskar rokemissionen fran ljus-
bigen och rokavgivningen till svetslokalen
kan ytterligare minskas genom anvindning
av svetspistol med ett rokutsug integrerat i
pistolen.

En overgang frin MIG/MAG till pulver-
bigsvetsning minskar rékavgivningen till
nira noll och dessutom forsvinner ljusstral-
ningen helt sd att inte ens svetsaren behdver
anvinda svetsskarm.

Moderna MIG/MAG-stromkallor ar ofta
utrustade med pulsning, vilket ofta ger
upphov till ett kraftigt ljud. Pulverbagsvets-

ning ar oftast en mycket tystare svetsme-
tod.

Ekonomin framgir genom att man jam-
for svetsdata for en aktuell svetsning med
motsvarande pulverb3gsvetsdata fran data-
banken i IVF-resultatet.

Kvaliteten vid MIG/MAG-svetsning
kretsar till stor del omkring risken fér bind-
fel, ndgot som sammanhinger med meto-
dens laga strickenergi. Bindfelsrisken 6kar
kraftigt d& man svetsar i godstjocklekar dver
6 mm.

Pulverbigsvetsning ir en mer energirik
svetsmetod och nagon risk f6r denna typ av
bindfel finns normalt inte.

Pi toppen av en MIG/MAG-svets far
man en viss miangd slagg, sk oxidéar. Att
avligsna dessa kan vara tidsédande och
ibland bullersamt. Har ir pulverbigsvets-
ningens lattlossnande slagg en férdel. Dess-
utom formas pulverbigsvetsens toppyta
gynnsamt av den aktiva slaggen under stel-
ningen.

MIG/MAG-svets ger alltid en viss mingd
sprut, i varje fall i starten, och att avliagsna
detta sprut skapar ovisen, kostnader och
forslitning av manniskor. Pulverbigsvets-
ningen ar helt sprutfri.

Rérelektrodsvetsning
For rorelektrodsvetsning giller till stor del
vad som sagts om MIG/MAG-svetsningen
ovan.

Rorelektrodsvetsningen alstrar mer rok
in MIG/MAG-svetsningen varfér anvind-
ningen av rokutsug hir blir 4nnu viktigare.
Strémstyrka och strdlning ir ocksa kraftiga-
re, varfor miljoforbattringen vid éverging
till pulverbigsvetsning kan bli mycket stor.

Jarfort med bade MIG/MAG-svetsning-
en och rorelektrodsvetsningen ger pulver-
bégsvetsning extra fordelar, p ga den stérre
elektroddiametern som gor pulverbigsvets-
ningen mer driftsdker férutom att inget
sprut behéver rensas frin gaskapa. Dessut-
om ger den stdrre elektroddiametern en né-
got mindre kinslighet fér sma avvikelser
frin det teoretiskt ritta svetsliget.

Olika sdtt att utfora pulverbdgsvetsning
Pulverbagsvetsning utfors oftast helauto-
matiskt och ibland halvautomatiskt.



Traktordriven pulverbigsvetsning kan
utféras med traktor som gér direkt pa ar-
betsstycket eller pa en enkel rils. Bade raka
och krokta svetsar kan svetsas och man kan
fa in en traktor genom ett 400 mm manhal.

En akbar pelarkran dr ett mycket univer-
sellt redskap att fora ett pulverbagsvets-
huvud. Hir kan man svetsa bade raka
svetsar samt cylindriska svetsar genom att
rotera arbetsstycket pd rullbockar.

Hogre stréomhastighet kan' erhillas ge-
nom att svetsa med tvi elektroder i ett
munstycke kopplat till samma strémbkalla,
sk twinarcsvetsning.

Hégre insvetstal (kg svetsgods/tim) fér
man med speciella svetshuvuden dir man
far extra langt elektriskt utstick.

Aven tandemsvetsning med flera elektro-
der kopplade till var sin strémkalla ger hog-

re insvetstal. Detta 4r en teknik som ofta
anvinds vid ldnga svetslangder i grévre ma-
terial.

Ett antal kompletta svetsutrustningar
finns listade med priser. Priserna fér kom-
plett svetsutrustning ligger mellan SEK
60 000 och 200 000.

Tillsatsmaterial
Tillsatsmaterial vid pulverbigsvetsning &r
massiv elektrod, tridelektrod eller ror-
elektrod tillsammans med ett speciellt
pulver.

Pulver finns av tv3 typer med avseende
pa tillverkningssitt, smalt pulver och agglo-
mererade pulver. De senare har i Sverige
blivit de vanligaste och anses ge bist lon-
samhet vid hir gillande forhallanden.
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Ekonomi Startmetoder

Vid 6vergang till pulverbagsvetsning piver-

kas ofta ekonomin positivt av

— hég intringning som medfor liten fog-
volym och darigenom hég svetshastighet

- den héga intringningen tilldter ofta en
minskning av a-méitt vid ofasade kil-
svetsar

— ingen efterarbetning eftersom svets-
metoden ar helt sprutfri

— twinarcmetoden medger ofta mycket
hog stranghastighet
For Gvrigt bor man studera svetsdataban-

ken for att bedéma metodens lonsamhet.

Vid planering av en pulverb3gsvetsstation
bor man planera si att tindningen sker
driftsikert. Tandningen paverkas av
— strémkallans karakteristik
— svetsstrommens storlek
— traddndens egenskaper, tex avklippt el-
ler med slagg
En misslyckad start kan resultera i att
matarverkets stora kraft flyttar svetspisto-
len ur lige, vilket inte far hinda. En mingd
olika startmetoder, som var och en har sitt
anvandningsomride finns, sisom
~ skarp spets pa elektroden
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Rotstrimla av stdt b

t= Godstjocklek {(mm) 1,5 2 3 4
Stréng 1 1 1 1
Elektrod ¢ (mm) 3,2 3,2 3,2 3,2
Strém (A) DC+ 450 500 550 650
Spéanning (V) 25 27 27 28
Stréanghastighet (m/min) 2,8 2,0 1,7 1,4
Utstick (mm) 20 20 20 20
Pulverhéjd (mm) 15 15 15 15
d= spaltéppning (mm) 0,8 0,8 1,6 1,6
b (mm) 10 10 13 16
h (mm) 2,0 3,0 3,0 4,0

— skrapstart, flygande start
— tindboll

— start i smilta

— elektrodreversering

— hogfrekvensstart

Metodbeskrivning

Fér den ldsare som ar obekant med svets-
metoden pulverbigsvetsning finns ett laro-
boksliknande kapitel med mer allmén in-
formation om svetsmetoden. Har beskrivs
hur olika parametrar paverkar strangut-
seende och intringning, laimpliga strém-
intervall fér olika elektroddiametrar och
risker vid val av vissa kombinationer av
svetsdata.
— Djupa svetsstrangar, dar djupet over-
skrider bredden, ar mycket kinsliga for
varmspricka mitt i svetsgodset

— Alltfér 14g hastighet vid hog strom kan ge
en sk dubbel intringningsprofil och
sprickrisk féreligger i svetsgodset mellan
de bada intringningarna

— Ett férlingt utstick minskar varmetillfor-
seln och det ar ofta gynnsamt. Langa ut-
stick kan dock ge bindfel vid starten och
ibland dven under svetsningen

Svetsdatabank
Svetsdatabanken innehéller nara 100 pro-
cedurer med pulverbdgsvetsning i gods-
tiocklekar mellan 1,5 till 20 mm med de
flesta virdena omkring 5 mm godstjocklek.

Forutom svetsning i stumfog med en
string frin varie sida avses svetsning mot
rotstod av koppar och stdl (= rotstrimla)}.
Aven kilfogar i stdende och liggande lige
finns med.

Eftersom vardena dr sammanstallda frin



olika kallor f3 vi en jamféreise av samma
svetsning med olika elektrodddiametrar
tex.

Eér vidare studier finns medtaget 24 refe-
renser.

Rapporten

Pulverbigsvetsning — en miljovinlig svets-
metod dven i tunnare material (67 sidor),
[VF-resultat 87502, kan bestillas frin Sve-
riges Mekanforbund, Box 5506, 11485
Stockholm. Tfn 08/7838000. Pris SEK
150.
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