Hoghallfast och rostfritt/lean duplex,
Varfor och vad skall man tanka pa?
(Samt nagra personliga reflektioner)
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Hallfasthet, Rp0.2 [MPa], Min. varden
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Rostfria stal

LDX 2404®

2507
LDX 2101® ‘ ‘

Korrosionsmotstand, ASTM G150 CPT (typiska varden)
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HOg heat input
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Lag heat input

Hardhet
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Kallsprickor - Vatesprickor

» Ofta fordrojda

 Vanligast i HAZ nara smaltgransen

* Tre olika parametrar maste samverka for att
vatesprickor skall uppsta

1. Narvaro av vate
2. Svetsegenspanningar
3. Lamplig mikrostruktur (martensit)

Svetsning av stal
: SIS forlag

Vid hallfastheter av ca 600 MPa och uppat bor svetsgodsets kolekvivalent undersokas.
"900-stal” har normalt lagre kolekvivalent an svetsgodset.
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Avancerad vagformstyrning

Basic Pulse Ease of use over CV
Rapid Arc® Fast travel speeds
Rapid X™ Fast Travel Speeds, Lower

spatter

Precision Pulse™

Puddle control

Rapid Z™ Lowest porosity levels, at
the highest travel speeds —~
STT® Gap bridging, thin

materials, Low Spatter

Synchronized Tandem

More productivity over
single wires processes

Hot Wire Tandem

Cladding, more wire less
heat input.
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Avancerad vagformstyrning

Man kan flytta "svetsegenskaper” som tidigare vart baserade pa gasvalet
och designen av tillsatsmaterialet, till att svetsegenskaperna styrs av
stromkallan.

Mindre kanslighet for variationer i spalt/gapbredd.
Battre kontroll av smaltbad vid positionssvetsning.
Battre kontroll av penetration och penetrationsprofil.
Minskad kanslighet for varierande varmeavledning.

Minskad storlek pa den varmebestamda zonen (HAZ) i arbetsstyckets
material.

Mycket val lampade for exotiska tillsatsmaterial som i normalfallet ar svara
att svetsa i traditionell Kortbage/Spraybage omradet, exempel ar
tradelektroder for hoglegerade stal och Ni-bas.

Man kan uppna en betydligt battre svetsekonomi med en okat
svetshastighet. Exempel pa detta ar rotstrangar som ar tidsédande med
TIG/MMA och kan i detta fall svetsas i MIG/MAG med betydligt hogre

stranghastighet.
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MIG/MAG proces varianten
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All'welded with WFS 8m/min IESO1 5mrh

Spray Arc

255A ] 25,5V

Pulsed Arc

240A ] 24,4V

Rapid Arc

225A ] 22,5V

213A/ 20,3V



OUTERSHIELD® MC710

AC-STT™

Industry’s superior thi
gauge solution

ACBalance

AdAAAAAAAA .

Rapid Z®

Lowest porosity,
highest speed
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Hot

Cold

e-Reduce internal and external
porosity while maintaining high

jelders’

ure to fume
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D> MORE INFO

e-Proven STT® waveform with
controlled AC balance

e-Excellent heat-input control
e-No burn through, no spatter

travel speeds

e-Improved bead appearance

LOW Fume PulseTM o-Maximizing operator appeal and

Abetter weld. A better e-Reduction in fume generation by
work environment

Standard solution

arc forgiveness.

up to 66% compared to CV
e-Excellent arc stability

o-Extremely low spatter generation
Constant Voltage Low Fume Pulse™

* 86% Fume Generation Reduction (grams/minute) based
on 0.052 inch wire at 400 inches per minute — same gas,
wire diameter, wire feed speed, contact tip to work distance.

0.6mm

Material & Gap

e
0.6 mm
Material
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Oberoende tester enligt EN ISO 15011-1,4 for att verifiera resultat har genomférts av TWI i juni 2016 for

provtagning av rok och gaser bildade vid bagsvetsning. Bestdmning av emissionshastighet och provtagning for
analys av partikular rok, samt rokdatablad. Resultaten nedan ar utférda med invertersvetsmaskiner pa rengjort
rostfritt stal (AISI 304), Belagd elektrod (MMA) 115 A och 29 V, Fluxfylld rérelektrod (FCW, s.k rortrad) 200A —

28V och skyddsgas M21. Férutom den drastiska minskingen av Cr(VI) sa pavisades en total minskning av
svetsrok pa hela 40%.

Cr VI concentration - MMA Cr VI concentration - FCW
Clearinox E vs Standard 308L Clearinox F vs Standard 316L

up 10 =60%
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STANDARD E 308L CLEARINOX E 308L STANDARD F 316L PF CLEARINOX F 316L PF
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