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EMP - ett pussel med bara tva bitar!

Fyra viktiga parametrar som inverkar pa slutresultatet vid hf-svetsning &r presstryck, tillford energimangd, svets-
och kyltid.
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De optimala installningarna pd dessa paverkas av faktorer som egenskaperna hos det svetsade materialet, svets-
elektrodens egenskaper och de yttre forutsattningarna i produktionsmiljon.

Vid traditionellt svetsforfarande ar det i stor utstrackning upp till maskinoperatéren att justera maskinens installningar
utifrdn rddande forutsattningar for att uppna basta mojliga svetsresultat.

Med EMP anpassas maskinens instéllningar automatiskt till de férutsattningar som rader.

Flera faktorer plockas darmed bort ur den ekvation operatdren maste I6sa for att na ett optimalt resultat. Svets-
forfarandet forenklas pd s satt vasentligt och beroendet av den individuella operatérens hantverksskicklighet
minskar. Detta skapar forstas mojligheter till effektivisering och stora kvalitetsforbattringar pa slutprodukten!

For att forklara hur EMP fungerar utgdr vi fran presstrycket, som traditionellt har en undanskymd roll i svets-
processen. Maskinen &r instélld pd ett visst tryck som inte justeras namnvart vid olika typer av svetsarbeten.
Men faktum &r att presstrycket har stor inverkan pd svetsresultatet. Féljande tabell visar rekommenderade
riktvarden for presstrycket for olika materialkategorier vid svetsning med en standardelektrod:

Materialkategori Riktvadrde presstryck
Icke vavburen PVC 0,5-1,2 kg/cm2
Vavburen PVC

- upp till ca 300 g belaggning

2,5-4,5 kg/cm2

- upp till ca 800 g beldggning

2,5-3,5 kg/cm?2

- upp till ca 1200 g beldggning

1,0-2,0 kg/cm?2

Skillnaderna &r alltsa stora och ett felaktigt presstryck kan ge avsevért férsamrad hallfasthet hos den fardiga

svetsfogen.

Vid traditionell svetsning finns endast md&jlighet att stadlla in det totala svetstrycket. Detta innebar att faktiskt
presstryck per ytenhet material kan variera stort beroende pa storleken pa elektroden!

En elektrod pa 800 cm2 och ett totaltryck p& 800 kg ger en belastning pa 1 kg/cm?2, medan en elektrod av halva
storleken, dvs 400 cm?2 och samma totaltryck ger ett tryck pa 2 kg/cm?, dvs dubbelt sa stort som med den stérre

elektroden.

Problemet undviks helt och hallet med EMP, eftersom trycket med detta program anges per ytenhet (kg/cm?2)!

Vid svetsning av ett visst material med EMP, anger operatéren elektrodens svetsarea och ett riktvarde for trycket per
cmz2. Sedan utférs en provsvets. Nar materialet bérjar réra pa sig lite som en féljd av att svetsfogen bérjar skapas,

avslutar operatdren svetscykeln. Darefter sker en manuell kontroll av materialet. Ar kvaliteten pa svetsfogen godkand
kan svetscykeln upprepas dnskat antal gdnger, med samma goda resultat som férsta gdngen. Maskinen har namligen
lart sig av den provsvetsning som utfoérts och lagrat vardet inte bara for det presstryck per ytenhet som anvants utan

ocksa for den totala effektférbrukningen!

Instéllning av bade effekt och tid &r ddrmed borta ur ekvationen. Maskinen tillfér den totala méngd energi som krévs
for att uppnd en optimal svetsfog, vilket tar en viss tid beroende pa effektuttaget vid varje given tidpunkt.

Det enda operatdren behdver ténka pa &r elektrodens area och presstrycket!

Vid byte av elektrod till annan storlek av samma typ anges endast den nya elektrodens

E storlek. Maskinen justerar d@ automatiskt sina svetsparametrar efter den nya svetsarean

och samma kvalitet pa svetsfogen uppnas &ven fér denna elektrod.

Instillningsférfarandet med provsvetsning maste upprepas vid byte av material, vid byte av
antal lager av ett och samma material liksom vid byte mellan olika elektrodtyper, eftersom
de optimala instéllningarna fér tryck och energitillférsel da dndras.
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