Svetsninm

Svetsning dr konsten att sammanfoga stal med hjdlp av virme. Det finns méanga olika svetsmetoder, men
de allra vanligaste 4r MIG/MAG, TIG och MMA-svetsning. Utéver detta finns allt ifrén Laser- och
Orbitalsvetsning till Robot- och Termitsvetsning. Aven de vanliga metoderna kommer i manga olika
former och utféranden, men detta dr en ganska generell beskrivning av vad svetsning gér ut pa och hur
det utfors.

Svetsldgen

Alla svetsldgen har ett egen P-namn och de beskrivs som féljer:

PG = Svetsning i fallande vertikalldge

PF = Svetsning i stigande verikalldge

PE = Svetsning rakt underifran, underupp

PD = Svetsning i 45 graders vinkel underifrin i kilfog
PC = Svetsning rakt framifran i stumfog.

PB = Svetsning i 45 graders vinkel uppifran i kilfog
PA = Svetsning rakt uppifran i stumfog, Plattskarv
HLO45 = Svetsning runt ror fixerat i 45 graders vinkel

MIG/MAG-svetsning

Den vanligaste svetsmetoden nir det kommer till hemmareparationer, kanske framférallt i bilar och
bilplat. MIG (Metal Inert Gas) anvdander, som namnet beskriver, inert gas t.ex. Argon och anvinds bland
annat vid svetsning i rostfria material. MAG (Metal Active Gas) 4 andra sidan anvinder en sakallat aktiv
gas. Denna gasen brukar besta av en Argonmix, kolsyra eller helium. Det finns en uppsj6 av olika gaser for
olika &ndamal, men som exempel kan ndmnas Air Liquide's tva sorter Arcal Force (Aktiv argonmix for
MAG-svetsning) och Arcal Chrome (Inert argonmix med hogt argonvirde fér MIG-svetsning). Air Liquide's
rena argon kallas Arcal Prime.

En MIG/MAG-svets bestdr i princip av en strémkalla och ett matarverk. Dessa tva kan vara ihopbyggda i en
enhet eller vara separerade fran varandra. Till stérre maskiner eller vid tillfdllen de strackkérs finns dven
vattenkylda slangpaket att tillgd. For att reglera stromstyrka finns pa dldre svetsverk ofta en ratt for
matning (antal meter trad per minut) och en eller flera rattar for "strémstyrka". PA modernare maskiner
finns en sakallad Synergi-funktion. Tanken med denna funktionen &r att du stéller in vilken sorts material
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Svetsning

och tjocklek du ska svetsa i sa rdknar svetsen sjilv fram den bista instédllningen. Detta dr en bra metod att
hitta en grundinstillning, men eftersom alla svetsar olika s& far man rikna med att frangé
grundinstillningarna.

MIG/MAG svetsas i alla ldgen, dock ar det inte sa vanligt att man viljer att svetsa i stigande vertikalldge
utan att anvinda sa kallad Rortrad (flussfylld trad med hogt utbyte, ej att férviaxla med biltemas "gasfria"
trad.)

Mig/Mag med separat matarverk och stromkilla. Industrimodell.

TIG-svetsning (WIG)

Tungsten Inert Gas, eller Wolfram Inert Gas som det kallas i vissa ldnder, dr en metod med en vildigt
koncentrerad ljusbage. Denna metod skiljer sig markant fran tradmatarna och pidminner mer om
traditionell gassvetsning. Ur Air Liquide's sortiment anvinds i regel Arcal Prime, som &r ett
marknadsnamn for ren Argon.

En TIG-svets dr nufortiden en ganska liten maskin med stor effekt. I dnden pé slangpaketet finns ett
handtag som haller en volframelektrod. Elektroderna finns i olika kvaliteter och utféranden, men de flesta
dar ense om att en volfram med thorium-legering (R6d markning) 4r den bista elektroden till rostfria och
svarta material. Volframelektroden skall rundslipas, i lingdriktningen, vass i lamplig vinkel. Vilken vinkel
som dr ldmplig avgor den som svetsar och i viss man det som ska svetsas. Det finns rekommendationer och
tabeller angdende elektrodvinkel, men erfarenhet och smak avgor i hogre grad. Elektroder som skall svetsa
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Svetsning

aluminium (Grén mirkning, ren volfram) skall inte slipas alls. Tank pa att om du vill kunna svetsa
aluminium med din TIG-svets maste denna ha en vixelstromsfunktion.

Ljusbagen tinds genom att hélla elektroden 5-10mm ovanfér godset och trycka pa knappen pa handtaget.
Maskinen skickar da ut en hégfrekvent tindstrém som tack vare gasen kan tdndas och bilda en ljusbéage.
Om maskinen inte har hégfrekvenstindning s tillimpas skraptindning, en metod som tyvirr har en
egenhet att forstora elektroden eftersom den skrapas mot godset vid tindning. Nir en smilta av lamplig
storlek har bildats i godset sa anvinder man sin vinsterhand (eller hégerhand for vinsterhinta) for att
tillfora tillsatsmaterial i fogen och saledes kunna "bygga" svets. Tillsatsmaterialet skall vara sa likt
grundmaterialet som mgjligt i sin uppsattning.

TIG svetsas i alla ldgen.

Modern TIG-maskin av proffsmodell speciellt anpassad for arbete "ute pd filtet".

MMB-svetsning (MMA/Pinnsvetsning)

Manuell Metallbagssvetsning, Manual Metal Arc eller Pinnsvetsning kort och gott. Detta dr férmodligen
den metod som &r mest driftsiker, da den till skillnad frdn badde MIG/MAG och TIG inte dr kinslig fér vare
sig vdder eller vind. Inte heller littare rostbildningar dr nagra problem. En pinnsvets anvinder inte heller
nagon gas, vilket gér dagens smé maskiner vildigt hdndiga och ldtta att ha med sig ut.

Eftersom gas inte anvinds s maste luften utifran elimineras pa annat sitt, darfor 4r pinnsvetsens
elektroder belagda med ett flussmedel. Nar pinnen "brinner" s bildar flussmedlet en tillfzllig gas som
skyddar smiltan fran den omgivande luften. Nar svetsfogen har svalnat kvarstar ett hart skal av slagg som
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Svetsning

maéste avldgsnas ("slaggas"). Vissa elektroder lamnar dock sapass hart slagg att det inte gér att avldgsna
direkt utan faller istdllet av utav sig sjdlvt nir fogen har svalnat

Pinnsvetsen svetsas, som namnet antyder, med belagda elektroder eller "pinnar". En pinne placeras i
elektrodhéllaren och pa ett reglage pa maskinen stéller du in Ampere. Pinnsvetsen ma lata som en enkel
maskin, men den kraver mycket och regelbunden trining, sirskilt med tanke pa att det finns en uppsjo av
elektroder och alla beter sig olika. Den mest anvidnda allroundelektroden 4r ESAB's OK.48.00 till svarta
material.

Pinne kan teoretiskt sett svetsas i alla 1dgen, men olika elektroder 4r mindre limpade for vissa ldagen. Lis
alltid pa férpackningen vad som rekommenderas. Dar finner du dven information om min- och max-
ampere.

Enklare analog MMB-svets.
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