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Generella svetsgefekter

Bindfel Porositet

Méojliga orsaker Ogiltigheter

For smal fogberedning
Felaktig brannarvinkel/elektrodvinkel

For hog stromstyrka eller for lag svetshastighet,
vilket gor att smaltbadet rinner framfér ljusbagen
och ger otillracklig intrangning

Foéroreningar pa fogytorna
'Svetsning nedat'
For lang ljusbage/fér hég spanning

For 1ag strackenergi

Slagginneslutningar

Tomrum orsakade av olamplig 6verlappning
av tva angransande svetsstrangar

Otillracklig borttagning av slagg
For lag strackenergi
Slagg flyter framfor ljusbdgen

For smal fog

Se till att fogberedningen &r tillrackligt bred

Kontrollera att brannarvinkeln/elektrodvinkeln ger en
tillrdcklig bindning for fogytorna

Valj svetsparametrar (h6g svetsstrom, kort ljusbage
och inte for hog svetshastighet) som skapar tillracklig
intrdangning utan att smaltbadet rinner framfor
ljusbagen

Rengor fogytorna
Anvand vertikal uppatgaende svetsning
Anvand kortare bage/lagre spanning

Oka striackenergin

Méojliga orsaker Ogiltigheter

Anvand ratt elektroddiameter och elektrodvinkel, och
anvand svetstekniker som ger jamna svetsstrangar

Avlagsna all slagg mellan strangarna
Oka strackenergin
Rikta ljusbagen mot smaltbadet

Oka fogvinkeln

Mojliga orsaker Ogiltigheter

Tata alla lackor, minska overdrivet hdga gasfloden,

Daligt gasskydd undvik turbulens och drag i smaltbadet

En fuktig elektrod Torka elektroden
Fororerpngar pa fogytorna, till exempel rost, Rengér fogytorna
grundfarg

For lang ljusbage/hdg spanning Minska spanningen

For lag strackenergi Anvéand hogre strackenergi

Méojliga orsaker Ogiltigheter

For lang ljusbage/spanning Sank spanningen

Felaktig elektrodvinkel Anvand korrekta elektrodvinklar

Utfor pendlingsrorelsen korrekt genom att gora korta

Overdriven pendling uppehall vid kanterna av svetsstrangen

For hog svetsstrom Minska svetsstrommen

For hogt a-matt Anvand flerlagersvetsning
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Méojliga orsaker Ogiltigheter

Felaktig brannarvinkel/elektrodvinkel Anvand korrekta brannarvinklar/elektrodvinklar

For stort smaltbad Minska insvetstalet

Flytta aterledarklamman, anvand kortast mojliga
ljusbage, minska svetsstrommen, rikta brannaren/
elektroden i motsatt riktning mot blasverkan och/
eller anvand en stromkalla med vaxelstrom

Magnetisk blasverkan

liga orsaker Ogiltigheter
For hog strackenergi mot fogen Minska strackenergin
For stor spaltoppning Anvand en mindre spaltdppning
For liten ratkant Oka storleken pa riatkanten

Mojliga orsaker Ogiltigheter

Utvidga rotéppningen eller minska storleken pa

Felaktig fogutformning eller fogberedning ritkanten

Overdrivet 1ang ljusbagslangd Svetsa med kortare ljusbdge/minska spanningen
For stor elektroddiameter Anvand en mindre elektrod

For hog svetshastighet Minska svetshastigheten

For lag strackenergi Oka strackenergin

r och Kraterpipes

Méojliga orsaker Ogiltigheter

Avsluta svetsningen genom att fora ljusbagen bakat

Felaktig teknik vid avslutning en liten bit eller mot sparsidan

Snabb stelning av stort smaltbad nar Minska svetsstrommen gradvis for att minska
svetsstrommen slas av storleken pa smaltbadet
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Méojliga orsaker Ogiltigheter

For mycket tillsatsmaterial for den svetshastighet
som anvands

For stor elektroddiameter

For litet spar eller spdr utan avfasning

For 1ag strackenergi

Oka svetshastigheten eller minska mangden
tillsatsmaterial

Anvand en elektrod med mindre diameter
eller 6ka fogvinkeln

Anvand ett avfasat spar

Anvand hogre strackenergi

Médjliga orsaker Ogiltigheter

For smal svets i forhdllande till svetsens djup

Hbga spanningar beroende pa hog
varmeutvidgning

Hog kolhalt i svetsen

Felaktigt tillsatsmaterial

Fororeningar samlas i svetsens mitt

Se till att svetsens bredd i forhallande till djupet
overstiger 1 for olegerat stal och 1,5 for rostfritt stal

Minimera spanningarna genom att anvanda lamplig
fogberedning och korrekt fogpassning

Anvand tillsatsmaterial med lag kolhalt
Anvand korrekt tillsatsmaterial

Viélj ett grundmaterial med férre féroreningar

Mojliga orsaker Ogiltigheter

Dalig komponentpassning fére svetsning

Deformationer under svetsningen

Haftsvetsar som brister under svetsningen

Felaktiga toleranser for svetskomponenter

Utfor fogpassningen med precision

Fixera detaljerna som ska svetsas ordentligt och
anvand korrekt svetssekvens

Utfor haftsvetsningen korrekt

Kontrollera toleranserna

Méojliga orsaker Ogiltigheter

Olampliga svetsparametrar
For lang bage/fér hog spanning

Fuktiga, ej rengjorda eller skadade elektroder

Foéroreningar pa smaltytorna eller i tillsatsmaterialet
— t.ex. rost

Magnetisk blasverkan

Felaktig polaritet

Justera svetsparametrarna

Svetsa med kortare ljusbage/minska spanningen

Anvand torra och oskadade elektroder

Slipa smaltytorna och anvand rent tillsatsmaterial

Byt plats pa aterledarklamman; svetsa mot klamman;
luta elektroden/brannaren i ljusbagens riktning

Byt polaritet

Designed for welders



