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Eftersom mer

produktiva processer som MIG/MAG-svetsning hadller pG att ta Over svetsindustrin har

elektrodsvetsningens (MMA) roll blivit allt mindre under de senaste drtiondena. Oavsett om det beror pd den
minskade betydelsen eller pG att processen dr sG enkel sa talar man inte mycket om att optimera MMA-
svetsningen. Men modern MMA-svetsutrustning har en médngd olika instéllningar som kan pdverka ljusbdgens
egenskaper. Typen av elektrod, framfér allt héljet pa elektroden, har en stor betydelse fér ljusbdgens
tdndningsegenskaper och materialévergdngen till smdéltbadet. Om svetsmaskinens instdllningar optimeras for
detta kan det leda till 6kad svetskvalitet, eller dtminstone till att det blir [dttare att uppnd énskat resultat.

De viktigaste justerbara parametrarna

Svetsstrommen &r forstds den viktigaste justerbara parametern vid MMA-svetsning. Dessutom
tilldter nastan alla moderna MMA-svetsmaskiner anvandarna att reglera stromstyrkan for
bagtandningsperioden separat. Till exempel anvands termen "hot start” for detta péd Kemppi-
svetsmaskiner. Justeringen av hot start har gjorts sé enkel som mdjligt: anvandarna kan reglera tid
och stromstyrka fér bagtandningsperioden med en och samma instélining. Om hot start 6kas leder
det till battre “strike ignition” (nér svetselektroden kortsluts mot svetsgodset), men & andra sidan
kan for hog hot start leda till svetsdefekter som genombranning eller i varsta fall smaltdiken.

En annan vanlig instélining vid MMA-svetsning &r att reglera ljusbagsdynamiken. Denna
instéllning justerar beteendet for den strdm som matas vid kortslutning. Svetsarna upplever i
praktiken den héar justeringen som en foérandring i trycket i ljusbdgen. Darfér kallas denna
instélining for “arc force” (bagtryck) pad Kemppis svetsmaskiner. Hogre arc force kan till exempel
minska risken for att elektroden fastnar. A andra sidan kan en fér hog arc force 6ka mangden sprut
och stank.

Forutom dessa tvd allmanna instéliningar kan mer avancerade MMA-svetsmaskiner ha en
installning for ljusbdgens langd, dvs. den spanning dér ljusbagen slacks (broken arc) for att stoppa
svetsningen. Genom att slackningen (broken arc) av ljusbdgen stélls in s& lagt det gar kan
anvandarna minimera risken for brannmarken vid avslut. Men for vissa elektrodtyper och tekniker
krévs en hog broken arc-niva for att forhindra att svetsningen oavsiktligt avbryts. Genom att stélla
in hogsta mojliga nivd pd broken arc kan svetsmaskinen forlanga ljusbdgen sa langt som
spanningsreserven tilldter. Genom att minska detta varde kan strémkallan skicka en signal for att
slacka ljusbdgen vid en forinstalld niva.

Elektrodtyper och deras specialfunktioner
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Elektrodtyperna klassificeras vanligtvis baserat pa den kemiska sammanséattningen av holjet och
karnan. Om man utover den kemiska sammansattningen ocksa tar hansyn till ljusbadgens beteende
och de instéliningar som behoéver anvéndas pa svetsmaskinerna, har féljande klassificering visat
sig vara anvandbar bade i teorin och i praktiken:
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+ Basiska elektroder

« Rutila elektroder
 Elektroder for rostfritt stal
+  Hogutbyteselektroder

»  Cellulosaelektroder

| de nordiska landerna anvands oftast basiska elektroder. Normalt &r ljusbdgstandningen for
dessa typer av elektroder svag, framfor allt efter att grafitspetsen har brants bort vid den forsta
tandningen. For att forbattra tdndningen av ljusbdgen vid svetsning med basiska elektroder &r det
en fordel med en tandningsstrom (hot start) som ar klart hogre &n svetsstrommen. Med basiska
elektroder sker materialévergdngen i form av stora droppar och via kraftiga kortslutningar. Darfér
behover basiska elektroder en relativt hog arc force for att fungera optimalt. P& grund av dess
uppbyggnad bor arc break-nivan for ljusbadgen for en basisk elektrod inte begransas pa grund av
de stora dropparna och kraftfulla kortslutningarna.

Runt om i vérlden &r det vanligt att anvanda rutila elektroder. Vanligtvis har de goda
tandegenskaper. Det &r anledningen till att rutila elektroder inte kréver en lika hdg hot start som
basiska elektroder. Rutila elektroder har mindre droppar vid materialdvergdngen jamfért med
basiska elektroder. Det innebar att anvandarna kan svetsa med en lagre arc force an med basiska
elektroder, vilket ger en ljusbdge som kanns mjukare. For att minimera mangden brannmarken vid
anvandning av rutila elektroder kan ljusbdgens arc break-nivad vara ganska lag. Elektroder for
rostfritt stdl har ocksd vanligtvis ett rutilt holije. P& grund av grundmaterialets elektriska
ledningsformdga kan det basta resultatet med rostfria elektroder ofta uppnas med hogre
installningar for hot start och arc force. Dessa installningar rekommenderas vid svetsning med
lagre stromstyrka, vilket inte ar ovanligt vid arbete med rostfritt stal.

Hogutbyteselektroder beter sig vanligtvis mer som rutila elektroder, jamfért med basiska
elektroder. Deras bagspanning, eller baglangd, ar dock annu storre, vilket innebéar att de inte
behover en sarskilt hog hot start for att undvika att fastna. Dessutom sker materialévergdngen
med sma droppar, vilket gor alla kortslutningar sméa och latta. Darfor gar det att svetsa med lag
arc force vid anvandning av hdgutbyteselektroder. Pa grund av den langa ljusbdgen bér broken
arc-nivan endast begréansas en aning.

Cellulosaelektroder anvands bland annat vid svetsning av pipelines. De anvands ocksa for vanlig
svetsning, till exempel i Sydamerika. Det &r ofta en utmaning att dtertdnda ljusbdgen med dessa
elektroder, eftersom elektrodholjet ofta branns av fére karnan. Darfor kravs det ofta en hot start
med medelhdg intensitet for cellulosaelektroder. Vid svetsning av ror med cellulosaelektroder
anvands en speciell teknik déar ljusbagens langd varierar mycket. Vid svetsning med kort ljusbage
krévs en mycket hog arc force for att férhindra att elektroden fastnar. A andra sidan behévs det
en stor spanningsreserv vid svetsning med lang ljusbdge for att undvika att ljusbdgen slocknar.
Anvandarna bor pa grund av denna speciella teknik inte begréansa arc break-nivan nar de anvander
cellulosaelektroder.
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Med optimerade installningar gar det snabbt och enkelt

Kemppi har nyligen lanserat en ny generation MMA-svetsmaskin, Master 315 (bild 1). Denna
maskin har en strédmkalla p& 300 A som racker aven till den mest krdvande MMA-svetsningen,
aven nar speciella svetstekniker med cellulosaelektroder anvénds. Detta blir mojligt tack vare en
exceptionellt stor spanningsreserv, de ovannamnda anvéndarvanliga instaliningarna och de nya
innovativa funktionerna.

MMA-svetsmaskinen Master 315.

Weld Assist, som tidigare bara funnits i MasterTig-serien, ar nu &ven tillganglig for MMA-
svetsning. Anvandarna behover bara besvara tre fragor. Sedan foresldr maskinen lampliga
installningar for de parametrar som beskrivs ovan (bild 2). Dessutom ger maskinen vagledning om
polaritetsval (DC+/DC-). De foreslagna instéllningarna ar tillgangliga med ett enda knapptryck.
Den nya MMA-versionen av Weld Assist ingdr inte bara i Master 315, den &r ocksa tillganglig som
systemuppdatering for alla MasterTig-enheter med TFT-skarm. Den enda skillnaden ar att justering
av arc break och installningarna for cellulosaelektroder saknas.
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Val av instéllningar i Weld Assist vid MMA-svetsning.
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Forst valjer anvandaren elektrodtyp baserat pd den klassificering som beskrivs ovan. Baserat pa
detta foresldr anvandargranssnittet sedan lampliga instéllningar for hot start, arc force och arc
break. Om anvandaren valjer en cellulosaelektrod aktiverar utrustningen automatiskt ett speciellt
svetsprogram dar ljusbdgsdynamiken har optimerats efter cellulosaelektrodens egenskaper och de
speciella tekniker som kravs for dem. Néar elektrodtypen val har valts kan anvandaren vilja
elektroddiameter och fogtyp. Svetsstrommen bestdms baserat pd dessa tvé val och pa typen av
elektrod.

Nar anvéndaren godkant de foreslagna installningarna ar enheten omedelbart klar for svetsning.
Det gdr dock fortfarande att finjustera instalningarna efter tycke och smak.

Sammanfattning
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| grunden & MMA-svetsning en enkel process. Men det finns dandd viktiga installningar som
paverkar ljusbadgens beteende. Dessa mojligheter gor att anvandarna kan forbéattra svetskvaliteten.
Olika elektrodtyper har olika optimala instéliningar i svetsmaskinen. Men ofta ar anvandarna
omedvetna om skillnaderna. For att géra detta enklare har Kemppi utvecklat Weld Assist for MMA-
svetsning.

Master 315 dr en snygg och praktisk MMA-svetsmaskin som tdl
de stétar och pdfrestningar som det dagliga svetsarbetet
medfér. Den dr latt och kompakt, tillverkad i hdllbar
formsprutad plast. Den har ocksa en sdrskild stétddmpande
konstruktion som gor den till ett pdlitligt verktyg i verkstcder
och pa byggarbetsplatser.

Tack vare den innovativa Weld Assist-funktionen ger Master 315
idealiska svetsresultat, och det gdr snabbt att stdlla in
svetsparametrarna pad ett sdtt som sckerstdller att korrekta
parametrar stdlls in oavsett vilket objekt som ska svetsas eller
hur erfaren du dr som svetsare. Denna toppmoderna MMA-
svetsmaskin har tillforlitlig bdgtdndning och bdgstabilitet, och
den passar till alla elektrodtyper, dven cellulosaelektroder.
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