Svetsforband

Svetsforband dr en mycket vanlig sammanfogningsmetod framforallt for stal men ocksa
andra metaller som ex v aluminiumlegeringar.
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Gasmetallbagsvetsning

1 Kontaktrér
2 Arbetsstycke MIG Metzfll Inert Gas
3 Rérelektrod 3 (Argon/Helium)

4 Skyddsgas

MAG — Metal Active Gas
(Argon/Koldioxid/Syre)

Utstick 30-70 mm {
1B Utstick c:a 25 mm

Utan skyddsgas

Med skyddsgas

En tradelektrod eller rorelektrod kontinuerligt matas med en mekanisk
drivanordning, fram till ett "pistolhandtag". Nar ljusbagen etablerats
smalts elektroden kontinuerligt i en skyddsgas som undantranger
skadlig atmosfar. Detta for att skydda smaltpoolen fran att oxidera
under svetsforloppet.




Lasersvetsning

Lasersvetsning paminner mycket om gasmetallsvetsning, men med
skillnaden att elektraden ar utbytt mot en laserstrale. Denna svetsmetod
ger i allmanhet hogre kvalitet men ocksa till en hdgre kostnad.
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Punktsvetsning

Vid punktsvets anvands tva elektrader som férs ihop pa vardera sidan om
godset och med en hog elektrisk stromstyrka som far materialet att smalta
lokalt i en punkt. Metoden ar vanlig for sammanfogning av relativt tunna
platar, ex vien bilkaross.




Svetsforband pa ritning

Storlek Svetssymbol, |
pa detta fall kalfog.
svetsen.

Antal svetsar, langd
och avstand mellan

/ svetsar

Laxstjart: Har skrivs ovn
?? Il 21-:50(110} *+—1 information, exempelvi:g

a7l” 3x50 (:u}}\ svetsmetod och kvalitetsniva.
k \ Orienteringslinje beskriver

eventuell svets pa motsatt
sida.

Hanvisningslinje
pekar pa aktuellt
svetsforband.

*) Mer info om svetsbeteckningar pa ritning ges i kommande avsnitt om ritningslasning.




Svetskvalité

Forr brukade man tala om A-svetsar och A-svetslicensierade svetsare, men enligt
nyare standard ISO 5817 ar den hogsta kvalitetsklassen benamnd B.

Klass Kvalitetsniva Typisk anvéndning Tilldtna defekter

Konstruktionsdelar med
B Hogsta kvalitet hoga krav, t.ex. tryckkarl,
flyg, kdrnkraft

Mycket sma
defekter tillatna

Vanliga
C Medelhég kvalitet stalkonstruktioner,
byqgg, maskiner

Mattliga defekter
tillatna

Enkla konstruktioner,

D Légsta kvalitet l4g belastning

Stérre defekter tilldtna

Val av svetskvalitet beror bl a pa sdakerhetskrav, om det ar statisk eller dynamisk
belastning samt miljofaktorer som temperatur och kemiska amnen.




Dimensionering av svetsforband

Dimensionering av svetsférband kan bli ganska komplext med en blandning av olika
belastningsriktningar. Ofta anvander man idag datortekniska hjalpmedel som ex v FEA (Finite
Element Analysis). | den har kursen kommer vi darfor att begransa oss till enkla

belastningsfall som gar att dimensionera for hand.

Skjuvbelastat svetsforband

| ett rent skjuvbelastat forband beraknas spanningen helt enkelt som kraften dividerad
med svetsens a-matt och langd (minus tva a-langder).

a-matt

A=a-(L—2a)

a-(L—2a) i = ’[




Tvarbelastat svetsforband

| ett rent tvarbelastat kalsvetsforband beraknas drag- resp skjuvspanningien
tankt snittyta genom svetsfogen. For enkelhets skull brukar man anta att
skjuvspanningen t ar lika stor som dragspanningen c. Kraftjamvikt i ett
dubbelsidigt forband ger da formeln:

ﬁ — fillet weld

plate 2
\ — throat thickness (a)

F/2

F/2 ﬁ ﬁF/Z

O T

plate 1




Ett dimensioneringsexempel

1. Ett plattstal ar fastsvetsat mot en plat enligt figuren. Hur mycket kan man belasta
plattstalet om sakerhetsfaktorn mot brottgransen ska vara 5 och 7z = 850 MPa?

q;mdu

A=a-(L—2a)=2-5-(250—2-5) = 2400mm?

| X
g 850 &lnm-ng'_—'
= 170MPa :

Ttin =§= 5

F=1,,-A=170-2400 = 408kN

W

250

2. Vilket a-matt kravs for ett dubbelsidigt kalsvetsforband om barformagan ska vara
200 kN, svetslangden ar 200 mm och den tilldtna effektivspanningen 140 MPa.

F 200000
V2-0,-L +2-140-200

a= mm




Ovningsuppgifter

53 Hur mycket kan man belasta ett plattstal som
&r svetsat pa bada sidor enligt figuren?
a-mattet & 6 mm och 1y = 205 N/mm?.

S —

(463kN)

200

54 Man ska svetsa fast ett plattjsrn, som &r
svetsat pa bada sidor, p4 en stalplat enligt
figuren. Hur langt in maste plattjarnet sitta
om a-mattet 4 3 mm och 1y = 125 N/mm?2?

(206mm)

55

56

Ett plattstal som svetsas fast vid en plat gy,
belastas med 250 kN. Hur langt in P4 platen
ska plattjarnet placeras om svetsarna utférg
pa bada sidorna enligt figuren?

Plattjarnet &r 140 mm brett, a-mattet 4 mm,

och 7w 120 N/mm?,

Man ska svetsa fast ett rér enligt figuren. Hur
l&ng ska svetsen gbras om svetsens héllfast-
het ska vara lika stor som rérets?

Réret har ytterdiametern 100 mm och
innerdiametern 90 mm. og = 480 N/mm2
Svetsen har g = 520 N/mm? och a-matt

4 mm. Platen &r svetsad p& bade 6ver-

och undersidan.

(269mm)

(94mm)




1. Berakna erforderlig svetslangd for en dubbelsidig kdlsvets oom barféormagan ar
100 kN, a-mattet 4 mm och den tillatna effektivspanningen 180 MPa. (100 mm)

2. Vilken svetslangd behodvs om jag bara kommer at att svetsa pa ena sidan?
3. Vad kan problemet vara med att anvanda enkelsidig kalsvets?

4. Med hur stor kraft kan jag belasta en dubbelsidig kdlsvets om tillaten
effektivspanning ar 140 MPa, svetslangden 300 mm och a-mattet 4 mm? (240 kN)
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