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Sveisefei

Manglende sammensmelting Porgsitet

Mulige arsaker Avhjelpende tiltak Mulige arsaker Avhjelpende tiltak
. - . . - . . Tett eventuelle luftlekkasjer, juster til rikti
For smal skjotklargjering Pass pa at skjotklargjeringen er tilstrekkelig bred Dérlig gassbeskyttelse gassmengde, unnga tueruIei\s i smelteba?:let og
R o . L . trekk.
2 sl el !Dna;;:ozilﬁl.;tol/elektrodevmkelen gir tilstrekkelig
: enning En fuktig elektrode Tark elektroden

For hgy sveisestrgm eller for lav sveisehastighet gjor ~ Velg sveiseparametere (hay sveisestrem, kort

at smeltebadet flyter foran lysbuen og farer til darlig  lysbuelengde og ikke for hgy sveisehastighet) for a Urenheter i fugeflatene, for eksempel rust eller primer Rengjor fugeflatene

innbrenning oppna tilstrekkelig innbrenning uten flyt

Urenheter pa fugeflatene Rengjor fugeflatene For lang lysbue / for hay spenning Reduser spenningen
"Fallende sveising" Bruk vertikal sveising oppover For lav varmetilfarsel Bruk hgyere varmetilfarsel
For lang lysbue / for hay spenning Bruk kortere lysbue / lavere spenning

For lav varmetilfarsel @k varmetilfgrselen

Slagginneslutninger

Mulige arsaker Avhjelpende tiltak
Defekter forarsaket av feil utfert overlapping mellom  Bruk riktig elektrodestgrrelse og -vinkel, og bruk ) )
to sveiseraker sveiseteknikker som gir glatte sveiseraker For lang bue / for hoy spenning Reduser spenningen
Utilstrekkelig slaggfjerning Fjern all slagg mellom sveisestrengene Feil elektrodevinkel Bruk riktig elektrodevinkel
For lav varmetilfarsel @k varmetilfarselen For mye pendling med elektroden U.tf(ar pendllingesbevegelsen riktig ved a stanse pa hver
side av sveiseraken
Slagg som flyter foran lysbuen Rett lysbuen mot smeltebadet For hoy stromstyrke Reduser stremstyrken
For trang skjot @k fugevinkelen For stor A-hgyde Bruk flerpasningssveising

Mulige arsaker Avhjelpende tiltak Mulige arsaker Avhjelpende tiltak
Feil pistol/elektrodevinkel Bruk riktig pistol/elektrodevinkel For mye tilsettmaterial for sveisehastigheten Qk svelseha§tlgheten eller reduser mengden
tilsettmaterial
For stort smeltebad Reduser avsettraten For stor elektrodediameter SIS en e T3 G ree Be FIeiEsly Gl ClS
fugevinkelen
Flytt jordklemmen, bruk sa kort lysbue som mulig, .
yit) - . y: 9 For lite eller ukantet spor Bruk kantet spor
o . reduser sveisestrammen, vinkle pistolen/elektroden
Magnetblasing o
motsatt av magnetbldsingen og/eller bruk en AC-
streamkilde For lav varmetilfarsel Bruk hgyere varmetilfarsel

For mye innbrenning Sprekker (f.eks. varm sprekkdannelse

Pass pa at bredde-til-dybdeforholdet til sveisen er

For hay varmetilforsel til skjoten Reduser varmetilfarselen For lavt bredde-til-dybdeforhold for sveisen 4 - .
over 1 med ulegerte stal / over 1,5 med rustfritt stal
For stor rotapning Bruk en mindre rotipning Hayg belastnlng.er pa grunn av den store mengden Minimer begrensnlngsgradgn vgd a bruke riktig
termisk ekspansjon kantforberedelse og ngyaktig skjeting
For liten rotnese Forster rotnesen Heyt karboninnhold i sveisen Bruk tilsettmaterial med lavt karboninnhold
Feil tilsettmaterial Bruk riktig tilsettmaterial
Segregering av urenheter i midten av sveisen Velg et grunnmateriale med mindre urenheter

Manglende innbrenning Linecere avvik

Mulige arsaker Avhjelpende tiltak Mulige arsaker Avhjelpende tiltak
o : . L Utvid rotapningen eller reduser stgrrelsen pa . . .. . :

Darlig fugedesign eller skjotklargjering rotnesen Mangelfull komponenttilpasning for sveising Lag en mer ngyaktig sammensetning

For lang lysbuelengde Sveis med kortere lysbue / reduser spenningen Deformasjon under sveising I?elgne >om SRS (21 P RS TN =SS ER S
riktig sveisesekvens

For stor elektrodediameter Bruk en mindre elektrode Heft som sprekker under sveising Heftsveising ma utfares pa riktig mate

For stor sveisehastighet Reduser sveisehastigheten Feil toleranseomrade for sveisekomponentene Sjekk toleranseomradene

For liten varmetilforsel @k varmetilfarselen
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