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Ettersom mer produktive prosesser som MIG/MAG-sveising overtar sveiseindustrien, har rollen til
elektrodesveising (MMA) blitt mindre de siste tidrene. Delvis som et resultat av denne avtagende rollen og
prosessens enkelhet, fdr ikke optimaliseringen av elektrodesveising mye oppmerksomhet. Imidlertid har
moderne elektrodesveisingsutstyr en rekke innstillinger for G pévirke lysbuens oppfersel. Elektrodetypen, spesielt
belegget pd elektroden, padvirker betydelig karakteristikkene for lysbuetenning og materialoverfaringen til
smeltebadet. Optimalisering av sveisemaskinens innstillinger med tanke pa dette kan forbedre sveisekvaliteten
eller i det minste gjore det lettere G oppnad ensket resultat.

Viktige justerbare parametre

Sveisestrammen er naturlig nok den viktigste justerbare parameteren i elektrodesveising. | tillegg
tillater nesten alle moderne elektrodesveisemaskiner brukere & regulere strgmniva til
lysbuetenningsperioden separat. For eksempel bruker Kemppi sveisemaskiner begrepet 'varmstart'
for denne funksjonen. Justering av varmstart er gjort s& enkelt som mulig: Brukere kan regulere tid
og strgmniva for lysbuetenningsperioden med bare én innstilling. A ke varmstarten forbedrer
tenningen, men pd& den annen side kan for hgy varmstart fordrsake sveisefeil som
gjennombrenning eller kantsar i verste fall.

En annen vanlig innstilling i elektrodesveising er regulering av lysbuedynamikk. Denne
innstillingen justerer oppfarselen til strammen som leveres i kortslutningene. For sveisere ser
denne justeringen ut og feles i praksis som en endring i lysbuens styrke. Derfor kaller Kemppi
sveisemaskiner denne spesielle innstillingen 'lysbuetrykk'. For eksempel kan gkning av lysbuestrykk
redusere risikoen for at elektroden sitter fast. P4 den annen side kan for hgyt lysbuetrykk gke
mengden sprut.

| tillegg til disse to generelle innstillingene kan det mest avanserte elektrodesveisingsutstyret ha en
innstilling for lysbuelengden, dvs. spenningsnivaet der lysbuen brytes av for & stoppe sveisingen.
Ved & justere "arc break" til & vaere sd lavt som mulig, kan brukerne minimere brennmerker under
stopp. Imidlertid krever visse elektrodetyper og pafaringsteknikker en hgy innstilling for "arc break"
for & forhindre at lysbuen utilsiktet blir brutt. Ved & justere "arc break" nivet til det maksimale kan
sveiseutstyret strekke lysbuen sd lenge spenningsreserven tillater det. Ved & redusere denne
verdien kan strgmkildeprogrammet utstede en kommando for & kutte av lysbuen pé et fastsatt
niva.

Elektrodetyper og deres spesielle egenskaper
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Elektrodetyper klassifiseres vanligvis basert pd den kjemiske sammensetningen til
elektrodebelegget og kjernetrdden. Nar kravene til lysbueoppfarsel og sveisemaskininnstillinger
tas i betraktning i tillegg til den kjemiske sammensetningen, har fglgende klassifiseringsmetode
vist seg 8 veere funksjonell bade i teori og praksis:
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+ Basiske elektroder

« Rutile elektroder
 Elektroder i rustfritt stal
+  Hgyutbytte elektroder
+  Celluloseelektroder

| de nordiske landene er basiske elektroder de mest brukte. Vanligvis er lysbuetenning for disse
typene elektroder svak, spesielt etter at grafittspissen har brent bort ved farste tenning. For &
forbedre lysbuetenning ved bruk av basiske elektroder bgr brukerne bruke en tenningsstrgm
(varmstart) som er klart hgyere enn sveisestrammen. Med basiske elektroder er
materialoverfaringen i form av store drdper og skjer via sterke kortslutninger. Av denne grunnen
krever basiske elektroder en relativt hay lysbuestyrke, som betyr grov lysbuedynamikk, for &
fungere optimalt. "Arc break" for den basiske elektroden bgr i sin natur ikke vaere begrenset pa
grunn av store draper og kraftige kortslutninger.

Over hele verden er bruken av rutile elektroder ganske vanlig. Vanligvis gir de en god tenning
med anslag. Dette er grunnen til at rutile elektroder ikke krever en sé sterk varmstart som basiske
elektroder. Rutile elektroder har finere dréper enn basiske elektroder. Dette betyr at brukere kan
sveise med en lavere strgmstyrke enn med basiske elektroder, det vil si med en lysbue som fgles
mykere. For & minimere brennmerker ndr du bruker rutile elektroder kan "arc break" nivaet vaere
ganske lavt. Elektroder i rustfritt stdl har ogsd vanligvis et rutilt belegg. P& grunn av
grunnmaterialets ledeevne og flyt oppnar brukerne ofte de beste resultatene med elektroder i
rustfritt stdl med hayere innstillinger for varmstart og buetrykk. Det anbefales & velge disse
innstillingene ndr brukere sveiser med lavere strgmstyrke, noe som ikke er spesielt sjeldent nér
man arbeider med rustfritt stal.

Hoyutbytte elektroder oppfarer seg vanligvis som rutile elektroder sammenlignet med basiske
elektroder. Lysbuespenningen, eller lysbuelengden, er imidlertid enda starre, noe som betyr at de
ikke trenger seerlig mye varmstart for & unngd & brenne seq fast. | tillegg har materialoverfgringen
sma drédper, noe som gjar eventuelle kortslutninger sma og lette. Dette er grunnen til at brukere
kan sveise med lavt buetrykk ndr de bruker hgyutbytte elektroder . P& grunn av den lange lysbuen,
bar "arc break" nivéet bare vaere litt begrenset.

Celluloseelektroder brukes blant annet til sveising av rerledninger pé byggeplasser. De er til en
viss grad elektroder til generelle formal, for eksempel i Sar-Amerika. Retenning av lysbuen er
vanligvis en utfordring med disse elektrodene fordi elektrodebelegget ofte brenner av fra kanten
tidligere enn fra kjernen. Dette er grunnen til at celluloseelektroder ofte krever en moderat intens
varmstart. Nar brukere sveiser rgr med celluloseelektroder, bruker de en spesiell teknikk der
buelengden varierer mye. Ved sveising naer grunnmaterialet kreves det en veldig stor lysbuestyrke
for & forhindre fastbrenning. P4 den annen side er det behov for en stor spenningsreserve nar
lysbuen er lang og man sveiser langt fra grunnmaterialet for & unngd "arc break"nivaet. Brukere
bar ikke begrense "arc break" nivdet nar de bruker celluloseelektroder pd grunn av denne spesielle
teknikken.
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Optimaliserte innstillinger for enkel og rask tilgang

Kemppi har nylig lansert en ny generasjon elektrodesveisemaskin, Master 315 (Figur 1). Dette
utstyret har en stramforsyning pa 300 amp som oppfyller selv de mest krevende kravene til
elektrodesveising, inkludert ndr du bruker spesielle sveiseteknikker med celluloseelektroder. En
usedvanlig stor spenningsreserve, de brukervennlige innstillingene som er nevnt ovenfor, og nye
innovative funksjoner gjgr alt dette mulig.

Master 315 elektrodesveisemaskin.

Weld Assist, som tidligere kun var tilgjengelig i MasterTig maskiner, er nd ogsa tilgjengelig for
elektrodesveising. Brukere trenger bare & svare pa tre sparsmal. Utstyret foreslar deretter passende
innstillinger for parametrene beskrevet ovenfor (figur 2). | tillegg gir maskinen veiledning om
polaritetsvalg (DC+/DC-). De foreslatte innstillingene er tilgjengelige ved & trykke pé en knapp.
lkke bare er Weld Assists nye MMA-versjon inkludert i Master 315, den er ogsa tilgjengelig via
systemoppdatering for alle MasterTig-enheter utstyrt med et TFT-skjermpanel. Den eneste
forskjellen er mangelen pd "arc break" og celluloseelektrodeinnstillinger.
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Weld Assist valgprosess i elektrodesveising.
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Sammend
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Farst velger brukeren elektrodetypen fra alternativene basert pé klassifiseringen beskrevet ovenfor.
Basert pa dette valget, foresldr brukergrensesnittet deretter passende innstillinger for
varmstart,buetrykk og "arc break". Hvis brukeren velger en celluloseelektrode, aktiverer utstyret
automatisk et spesielt sveiseprogram der lysbuedynamikken er optimalisert for
celluloseelektrodeegenskapene og de spesielle ytelsesteknikkene de trenger. Nar elektrodetypen
er valgt, velger brukeren elektrodediameteren og forbindelsestypen. Stramstyrken velges ut fra
disse to valgene og elektrodetypen.

Nar brukeren godtar de foresldtte innstillingene, er enheten umiddelbart klar for sveising.
Imidlertid kan brukeren fortsatt finjustere innstillingene etter eget gnske.

rag

| prinsippet er elektrodesveising en enkel prosess. Imidlertid er det fortsatt viktige
kontrollinnstillinger som pavirker lysbuenes atferd. Disse mulighetene gjer det mulig for brukere &
forbedre sveisekvaliteten eller oppnd den ngdvendige kvaliteten. Ulike elektrodetyper har
forskjellige optimale innstillinger i sveiseutstyr. Imidlertid er brukerne ofte uvitende om forskjellene.
For & gjere ting enklere har Kemppi utviklet Weld Assist for elektrodesveising.

Master 315 er en stilig og praktisk elektrodesveisemaskin som
taler teff sveising hver dag. Den er lett og kompakt og er laget
av slitesterk injeksjonsstept plast. Den har ogsd spesielle
statdempende strukturer, noe som gjer den til en pdlitelig

partner for maskinverksteder og byggeplasser.

Takket vcere den innovative Weld Assist-funksjonen, tilbyr
Master 315 ideell sveiseytelse og gjer det mulig d stille inn
sveiseparametere  raskt, noe som sikrer at riktige
sveiseparametere angis uavhengig av objektet som skal sveises,
eller  sveiseopplevelsen  din. ~ Denne  toppmoderne
sveisemaskinen er preget av pdlitelig lysbuetenning og
stabilitet, pluss dens egnethet for alle elektrodetyper, inkludert
sveiseelektroder med cellulosedekke.
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