Metallpulverfylld eIIer fluxfy'lld
rorelektrod — Var, Nar, Hur?




qu Lite historia

* Forsok till Mig-svetsning i USA pa 20-talet. Maskinell matning av en
metalltrad till en ljusbage som brann i adelgasatmosfar.

* Under 2:a varldskriget vidareutvecklades metoden. Behov av en snabbare
svetsmetod for tillverkning av landstigningsbatar i lattmetall under kriget.

(argongas).

* Experiment med kolsyra (CO,) pa 50-talet vid svetsning av olegerat stal.
Metoden patenterades av Phlllps i Holland ar 1953. Metoden kallades
Mag-svetsning och kom till Norden i slutet av 50-talet.

» For att 0ka effektiviteten borjade experiment med att tillverka rorelektroder.

Fran borjan enbart grovre diametrar pa 3,2 mm och man var begransad till
palaggssvetsning.

| slutet pa 70-talet kom mindre diametrar pa 1,2 mm och rorelektroder med
slaggbildande pulver, vilket mojliggjorde svetsning i alla lagen.

Under 80-talet borjad metallpulverfylida rorelektroder att tillverkas.
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agd Rorelektrodens komponenter

« U-format metallband som fylls
med pulver. Forsluts och dras till
onskad dimension. (Alternativt
ett ror som fylls med pulver)

* Pulvret paverkar tradens
svetsningsegenskaper och
svetsgodsanalysen och kan
optimeras for olika egenskaper.

« Pulverblandningen ar svar att
kopiera och ar en hemlighet for
alla rorelektrodtillverkare.
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Tillverkningsskiss for bandbaserad

W rorelektrod

Flux Ingredients Continuous
Metal Strip
Hopper ;

Shaping Dies
Flux Drop

Closing Dies

‘ To Drawing
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An /TW Company



¢g?| Tillverkningsskiss heldragen rorelektrod
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agﬂ Rorelektrodprocessen

IM Kontaktror

7l

f e Gasmunstycke

Skyddsgas

Svetsat gods

Flytande metall Rorelektrod
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gzgd Fordelar med metoden

Jamfort med svetsning med elektroder (manuell metallbagsvetning)

« Kan med fordel anvandas vid mekaniserad och robotiserad svetsning
* Inga avbrott fOr elektrodbyte, vilket betyder hogre effektivitet
« HOog bagfaktor, dvs den tid som ljusbagen ar tand

Lagre totalkostnad tack vare storre produktivitet och hogre bagtidsfaktor.

Stativsvetsning med belagd elekirod

Stativsvetsning dr en mekaniserad form av handsvets-
ning som anvinds for linga kilsvetsar stiende hori-
sontalt. Det sd kallade stativet dr konstruerat si att
tyngdkraften sitter an elektroden mot arbetsstycket
och for den framdt i svetsrikiningen. Vid stativsvets-
ning anvinds langa hogutbyteselektroder (700 mm),
som ger stor svetsgodsmangd.

Stativsvetsning ger hig produktivitet da en svetsare
kan betjina flera stativ samtidigt. Tidigare anviindes
metoden mycket inom varvsindustrin men numera
har den ersatts av andra hogproduktiva svetsmetoder.
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agﬂ Fordelar med metoden

Jamfort med svetsning med solidtrad

* Vid samma stromstyrka ger rorelektroder en hogre nersmaltningshastighet
(insvetstal), med andra ord en hogre produktivitet.

« Stabilare ljusbage — ger ingen fastbranning i kontaktmunstycket
» Oftast mindre sprut — mindre efterarbete

 Mindre risk for bindfel.

Bindfel
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agﬂ Fordelar med metoden

» Lattare att uppna ratt svetsgeometri.
- Vilket forbattrar utmattningshallfastheten

* Mindre kanslig for primers.

* Enklare att fa en sdker intrangningsprofil hos
metallpulverfylld trad.
- Mindre kanslig for variation i fogberedningen

Solidtrad

flytningar

Metallpulverfylld rorelektrod

Speciellt radien mellan svets och grundmaterial
har stor inverkan pa spanningskoncentrationen.
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agﬂ Nackdelar med metoden

Jamfort med svetsning med elektroder (manuell metallbagsvetning)

Mer komplicerad utrustning och process. Hogre investeringskostnad

Omtaligt slangpaket

Kanslig for drag

Statisk belastning pa svetsaren

Underhallskravande
Jamfort med svetsning med solidtrad

« Priset pa tillsatsmaterial sett enbart till pris/kg.
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agﬂ Rutila rorelektroder

Produktfakta:

» Rorelektrod med slagg for skydd och support av smaltan

* FoOr svetsning i lage

» (Gasskydd nodvandigt (Finns aven sjalvskyddande rorelektroder)
 Mycket goda svetsegenskaper

* Lugn och stabil ljusbage

« Garivissa fall att avspanningsglodga

» Finns for rostfria, olegerade och laglegerade material

« Hallfasthetklass fran 235-690 MPa
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gegd Rutila rorelektroder

Typisk kund & applikation:

*En allround produkt for en mangd olika applikationer
*Rutila rorelektroder finns i alla segment med behov av produktiv svetsning i lage.
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qu Basisk rorelektrod

Produktfakta:

« Rorelektrod med slagg
* FOr svetsning i lage
« Hart inspanda forband tex rotstrangssvetsning i grovt material

« Ger ett svetsgods med mycket hdg kvalitet och med hogt sprickmotstand i inspanda
forband

« Svetsegenskaperna ar begransade i forhallande till rutil- och metallpulverfyllt
» Relativt mycket svetsstank och efterarbete
« Gar att avspanningsglodga

Typisk kund & applikation:

» Reparationsverkstader och tyngre verkstadsindustri for svetsning av grova material
och hart inspanda forband med krav pa slagseghet vid laga temperaturer

An /TW Company



¢g*| Metallpulvertylld rorelekirod

Har utvecklats for att ge en okad produktivitet

* Metallpulvret ger den hogre produktiviteten

« Nyttotal = vikten av den mangd insmalt svetsgods som erhalles av 1 kg elektroder/
trad:

Metallpulverfylld rorelektrod 96%
jamf rutil rorelektrod ca. 86%

» Rorelektrod utan slagg
» Idealisk for robotiserad och mekaniserad svetsning — hogproduktiv

» Ett mycket bra alternativ till fluxfyllda tradar for manuell svetsning i basta lage (battre
|onsamhet)

» | huvudsak for kal- och stumfog i horisontal pos.(PA), stdende kalfog (PB)
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¢g*| Metallpulvertylld rorelekirod

Produktfakta:

« Mycket god intrangningsprofil, vilket 6kar sakerheten mot bind- och rotfel.
» Spricksaker

« Ocksa for ensidig rotstrang i kortbage, 80-130A

« Kan ofta ersatta solidtrad (pa plattjocklekar ned till 3 mm)

« Gar att avspanningsglodga

« Stabil ljusbage ger minimalt med svetsstank

« Finns for rostfria, olegerade och laglegerade material

« Hallfasthetsklass 235-1100 Mpa
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¢g*| Metallpulvertylld rorelekirod

Typiska kund & applikation:

« Tung fordons industri med hog andel mekaniserad svetsning. Ett segment dar storsta
kraven ar hog kvalitet och hog produktivitet.

« Typisk applikation: ram svetsning med kalfog i 10-15 mm plat.
« Framtida utmaning inom segmentet ar anvandning av hoghallfasta stal
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gg¢| Sammanfattning

 Rorelektrod vs elektrod

— Okad produktivitet
« Okad bagtidsfaktor

 Rorelektrod vs solidtrad

— Okad produktivitet
« Hogre invsvetstal

 Rutil & Basisk rorelektrod
— Lagessvetsning

» Metallpulverfylld rorelektrod
— Produktivitet
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